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Abstractor DE20317057U 

The pinning electrode assembly, to apply an electrostatic charge to thermoplastic films emerging ft-om 
a wide-slit extrusion jet, has an electrode with an actuator aligned across the take-off direction of the 
film. The working line of the electrode is adjustable in at least some electrode sections, according to 
the lie of the film and/or to give a set gap between the electrode and the film. The pinning electrode 
assembly (9), to apply an electrostatic charge to thermoplastic films emerging from a wide-slit extrusion 
jet (1), has an electrode with an actuator (17) aligned across the take-off direction of the film (7). The 
working line of the electrode is adjustable in at least some electrode sections, according to the lie of the 
film and/or to give a set gap between the electrode and the film. The electrode applies a pinning line 

(A) to the film, before it reaches the cooling roller (3). An electrical field meter (13) is at the arrival point 

(B) of the film on the roller, to measure the electrostatic charge. 
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[0001] The invention concerns an electrode arrangement, in particular Pinning electrode for the plastic film 
production after the generic term of the requirement 1. 

[0002] With the production of thermoplastic flat foils first a Vorfilm is extruded by a slot die, to which immediately 
after it at a cooling roller arrives and one crystallizes there. In order to ensure a good heat transfer between film 
and cooling roller without cavities, an electrostatic putting on unit is used, with which the concerning this generated 
flat charge forces provide for the necessary putting on pressure. 

[0003] This electrostatic putting on unit, which becomes In the following also referred as Pinning electrode, 
essentially consists of an electrode arrangement, which is transverse to the departure direction (usually essentially 
parallel or exact parallel to the rotational axis of the cooling roller) of the extrusion film and thus the further 
transport direction of the plastic film arranged. The Pinning electrode Is direct in many applications above the 
cooling roller arranged, at that location, at which the extrusion film for the cooling and plasticizing on the cooling 
roller placed, i.e. here at the coat of the cooling roller applied becomes. The surface of the electrode forms thereby 
the one pole and the Pinning electrode the other pole, about what the mentioned flat charge forces provide for the 
necessary putting on pressure of the Vorfilms on the cooling role. 

[0004] In addition, there are other applications. In particular with the electrostatic creation of PP because of the 
volume resistance and the dielectric properties of this material in the intermediate region of the free effluent fusion 
flag one gepinnt, thus within a range, on which the fusion film does not have yet the surface of the cooling roller 
achieved. In contrast to this for example with plastic foils existing from PL (PET) Is gepinnt the foil near the landing 
point of the fusion flag on the cooling roller. 

[0005] Task of the available invention is it to create on the basis of the state of the art initially specified, an 
improved Pinning electrode. 

[0006] The task becomes inventive the corresponding characteristics dissolved indicated in the requirement 1. 
Favourable arrangements of the invention are in the Unteranspruchen indicated. 

[0007] l^eans of the available invention a significant improvement becomes provided opposite conventional Pinning 
electrodes. 

[0008] It turned out in the context of the invention that the Pinning electrodes used to the state of the art exhibit 
alone certain disadvantages, because the distance of their line of application over the entire work-wide (thus wide 
ones of the cooling role and/or. The wide Vorfilms on the cooling roller, which can be put on) is not constant to thus 
thus pin-end an attitude and an adjustment to the film is possible. 

[0009] In contrast to this an inventive optimization of the electrostatic electrode, thus the Pinning electrode alone 
by the fact is realized that the line of application of the Pinning electrode, i.e. the distance between the electrode 
(and/or. Line of application) and the film surface and/or. the cooling roller is variable more adjustable. The variable 
attitude should be possible prefered over the entire work-wide (foil-wide). In particular a such variable adjustable is 
in the boundary region of the foil and/or. the Vorfilms of particular importance. In dependence of material and 
process parameters, as for example the extruding and departure speed, to the viscosity of the film, the temperature 
A top stc-' arises at the Vorfilm beside the so-called re-entry point at the edge of foil (the so-called neckin) in addition 
also an upbulging. That is called the boundary region exhibits a larger foil-thick than the middle foil or film range. 
From the edge of foil toward to the course center the foil-thick decreases fast and is in the whole range between the 
boundary regions thin as at the boundary region. Straight however this thickened and arched boundary region 
prevents known electrodes an optimization of the effect of the electrostatic unit or electrode in the practice with 
conventional and to the state of the art. 

[0010] A line of application adjustment is necessary also if the electrical affair in combination with e.g. a vacuum 
box operated becomes. Because thus deviations in the foil line at different locations of the film (foil-thick) develop. 
The film exhibits over the work-wide valleys and mountains, which with a straight line of application not balanced to 
become to be able. 

[0011] The optimization of the electrostatic electrode hangs over the electric field strength exponential of the 
distance between the interlocking of the electrode and the surface of the film and/or. the cooling roller off. These 
distances are very small. In the conditions of the technique these distances could be frequently not further reduced, 
since otherwise the electrode with the pulled up edge would come into contact, which would then lead to the 
damage of the electrode and because of the lying close high voltage to the emergency shut-down of the plant with 
corresponding loss of production. 

[0012] Inventive one is now the distance between the electrode and the film and/or. the cooling roller, thus the 
distance between the interlocking of the electrode and the film, depending upon need variable more adjustable, and 
this prefered over the entire work-wide. In particular thereby a variable and If necessary different attitude is in the 
foil boundary region possible. When electrodes come wires, tapes with sharp or arrondlerten edges, blade volumes 
and Nadelleisten and such a thing In consideration, which in the corresponding adjusting devices fixed clamped, 
clocked or between an In and a discharge side constantly continuous changed to become to be able. In particular 
with the electrostatic creation of PP the electrostatic flat strength becomes generated within the range of the free 
path length between the nozzle exit and the putting on line of the fusion flag on the cooling roller, why with this 
material a line of application displacement is necessary in particular, since the exposed boundary region can become 
only insignificantly affected here. 

[0013] In accordance with an execution form of the invention this attitude can be made manually. In one in contrast 
to this preferable embodiment is a variety of along the electrode and/or. along the interlocking arranged actuators 



intended, the electrical and/or. electronic driven to become to be able. Over it, In particular in the boundary region 
of the film or Vorfilms, prefered knows a different spacer attitude to the film however over the whole width of the 
film or the substantial parts of the wide ones of the film, and/or. to the electrode surface to be made. The actuator 
attitude can e.g. with a E-field-sensor technology or also by means of a thick profile measurement of the Castfilmes 
coupled and controlled become. 

[0014] A favorable over the work-wide of the foil and thus over the length of the electrode distinguishedable 
different attitude arranged transverse to the departure direction can be realized if as high a sequence sequence with 
a variety of single adjustable points of effect as possible is possible. The per high number of the used single 
controllable actuators is, leaves themselves the better besides a micro-adjustment over the entire foil-wide 
distinguished. 

[0015] The invention becomes in the following more near explained on the basis designs. Show in detail: 
[0016] Fig. 1: A schematic side view of an apparatus for the production of a Cast or a Vorfilms, for example for a 
following foil stretching equipment; 

[0017] Fig. 2: a schematic opinion along the line II-II in Fig. 1 without reproduction of the slot nozzle for a first 
inventive remark example using a wire as electrode; 

[0018] Fig. 3: an increased side view transverse to rotational axis by a role, like it at the adjusting and adjusting 
elements of the actuators in accordance with Fig. 2 is used; 

[0019] Fig. 4: to Fig. 2 and Fig. 3 modified remark example using one line or blade volume for the interlocking 
attitude of the electrode; 

[0020] Fig. 5: a sectional view by the electrode arrangement in accordance with Fig. 4 under reproduction of an 

additional supporting or control device for the line or blade volume; 

[0021] Fig. 6: a further modified remark example of an Inventive electrode arrangement; 

[0022] Fig. 7: a schematic sectional view by the control device in accordance with Fig. 6; 

[0023] Fig. 8: a further remark example in schematic opinion parallel to the departure direction one film which can 
be treated, whereby parts of the control device are omitted to the clarity of the situation of the line or blade 
volume; 

[0024] Fig. 9: a schematic sectional view by the control device in accordance with Fig. 8 for a first execution form of 
a line or a blade volume; 

[0025] Fig. 10: to Fig. 9 easy modified blade volume In the cross section (L-shaped formed); 
[0026] Fig. 11: one in part page layout In Fig. 10 of shown blade volume; 

[0027] Fig. 12: a schematic sectional view by a modified remark example of an electrode arrangement using 
Nadelleisten for the variable attitude of the Interlocking; 

[0028] Rg. 13: a schematic side view of the electrode (parallel to the departure direction of the plastic film); 
[0029] Fig. 14 : a sectional view comparably with Fig. 12, however with additionally shown adjusting device using 
actuators; 

[0030] Fig. 15 : one in part sectional view by the electrode arrangement after Fig. 14 to the clarity of the wedging 
and adjustment mechanism in side view; 

[0031] Fig. 16 : a further illustration in addition of Fig. 12 and Fig. 14 to the reproduction of a so-called. Case of 
condensation; 

[0032] Fig. 17 : a further schematic sectional view by an Pinning electrode (for example on the basis in Fig. 12 
shown Pinningelektrode) with the additional training of longitudinal channels for the supply of process gases. 
[0033] In Fig. 1 Is in schematic side view a cutout of a foil stretching equipment shown, in side view with a 
schematically arranged wide slot nozzle 1, over which a plastifizierter becomes Vorfilm 7, which becomes partly also 
Castfilm 7 referred, on a cooling role 3 the plasticizing of the film given. 

[0034] In order to preferably put on and there pressed hold the Vorfilm 7 under avoidance by cavities full-laminar 
the cooling role 3, an electrode mechanism 9, which becomes partly in the following also than Pinning electrode 
mechanism 9 referred, is used. This becomes with their longitudinal direction transverse to the departure direction 
of the plastic or Vorfilmes 7 in the short distance the extent coat 3 ', thus the surface 3 ' of the roller or cooling role 
of 3 arranged. With other words extended itself the electrode mechanism 9 with their longitudinal direction usually 
parallel to the axle of the roller or cooling role of 3. 

[0035] The electrode mechanism 9 exhibits thereby a length, which corresponds usually at least to the roller length. 
Beyond that also adjustment means are known, in order to adapt the effective length of the electrode mechanism to 
the effective wide one of the film 7 which can be put on on the roller 3. 

[0036] In Fig. 1 is shown with the fact that in particular with the electrostatic creation of plastic films (Castfilme) 
from PP because of the volume resistance of this material a Pinning for example along the line A (perpendicular to 
the layer) made, thus in the intermediate region of the free effluent fusion flag between the slot die 1 and the 
impact of the film 7 on the cooling roller 3. With use of other plastic materials, z. B. with the processing of plastic 
foils from PET, the made creation or Pinning of the plastic film 7 usually close of the landing line of the fusion flag on 
the cooling roller 3, as this is displayed along the interlocking B. 

[0037] In Fig. 1 is for example the processing of a PP film shown, why in the following still in detail a discussed 
Pinningelektrode with the associated guidance and actuator mechanisms is so arranged that the electrode affects 
along the Pinning line A the Vorfilm 7. 

[0038] The plastic film can exhibit perhaps different thick ones over its whole width, and. A. however, because the 
edge of foil is thicker as the remaining foil section located between the edge of foil. Also in this middle foil section 
the thick profile can be different. In particular however when putting on films from PP it can come to an upbulging 
and to mountains and valleys over the work-wide, in particular if e.g. with a vacuum box one works. By those 
discussed adjusting in the following or setting dimension-took become an interlocking displacement of the 
electrostatic electrode mechanism 9 explained, whereby the efi^ectlve distance between the electrode. I.e. their 
interlocking, and the extent coat of the cooling role roller 3 and/or. the Vorfilmes 7 delivered on it Is possible. 
[0039] Furthermore Is In Fig. 1 a E-Feldmeter (Feldmuehle principle) 13 shown. The E-Feldmeter 13 Is thereby to 
the point of application B of the Castfilmes 7 on the cooling roller 3 arranged. Over it the electrostatic charge of the 
Castfilmes put on on the cooling roller 3 can become 7 measured. Over this measurement then a fine control and a 
fine adjustment can be made for the optimization of the situation of the Interlocking. The E-Feldmeter Is prefered 
thereby over the whole width of the cooling roller or at least the Castfilmes 7 arranged and can prefered even 
different measured values In different paragraph regions of the Castfilmes transverse to its departure direction 
measure, around data In sections corresponding over it to the control of the electrodes to obtained. 
[0040] Fig. thereby a first remark example of the Invention shows 2 in a schematic sectional view along the line II- 
II In Fig. 1 (upper opinion of the slot nozzle 1). In Fig. 2 is thereby in the schematic cut of the sagging Cast free 
between slot nozzle 1 and surface 3 ' of the cooling roller or Vorfilm 7 shown, is arranged above whose the electrode 



mechanism. From Fig. 2 Is with the fact also apparent that the boundary region 7 ' of the Vorfilmes 7 exhibits a 
larger thick one or upbulging than the middle range of the film. In addition, within the middle range the film can 
exhibit quite slight different thick deviations or mountains and valleys. In addition, finally It is to be seen that the 
film within the middle range adjacent to the edge sections 7 sags ' more downward and/or. with films from PET 
already within the center range at the cooling roller rests upon, so that here now a corresponding adjustment of the 
electrode must take place. 

[0041] In principle those consists In the following explained interlocking adjusting device of a carrier outline, along 
which becomes the respective electrode guided, and of the corresponding actuators, which make a displacement for 
the outline possible. The carrier outline is dependent of the used and used electrodes, thereby. 
[0042] In the illustrated embodiment In accordance with the Fig. 1 and Fig. 2 so-called support means or carrier 
outline are intended 15, along which become an electrode 9 ' guided, those In the remark example in accordance 
with Fig. 2 of a wire 9a consists. The active edge of this wire 9a, i.e. those the film 7 and/or. Its surface nearest 
points or nearest line, forms the so-called interlocking 109, along which the maximum tension develops itself, if at 
the electrode 9 ' a corresponding tension applied becomes. The carrier outline 15 becomes in the illustrated 
embodiment after Fig. 2 9 actuators 17 set as desired sitting next to each other by a variety along the electrode 
mechanism, in order to be able to adjust In each case as minimum a spacer gap as possible 19 to the surface of the 
film 7 which is under it. 

[0043] In the illustrated embodiment thereby the actuators 17 device or machine lateral are at a holding and/or an 
attachment place 20 supported, whereby the actuators prefered a computer controlled adjusting or adjusting link 17 
can out or bring in ' so situation-variably that Its forward-moving supporting place 17a the corresponding desired 
carrier outline comes to lie in each case. With the remark example in accordance with Rg. an insulated role of 21 Is 
intended 3 in the respective supporting place 17a of a jeweilen actuator 17, about what the wire 9a, i.e. the 
electrode wire guided Is. 

[0044] With other words the wire 9a over insulated roles becomes 21 guided in this remark example, which form 
the carrier outline 15, whereby a lateral guidance Is usually not necessary because of the wire tension. The roles 
exhibit In addition a prefered circulating nutformlge recess 16, is guided in which the wire. In Fig. 3 Is a sectional 
view by a such role of 21 guided, whereby in the cross section the situation of the wire is to be seen 9a. The 
electrode wire 9a becomes under tension held thereby so that it does not out-slide from the nutformigen admission 
21a. 

[0045] The active edge (i.e. the interlocking or the next point of the wire surface related to the film surface or the 
radiator roller) remains uninfluenced by the carrier outline. The edge isolation is taken over thereby first by outside 
insulated roles 21a and 21b, whereby the wire 9a is subsequent 22 guided protected In spaghetti tubings. It 
becomes at this place furthermore noted that the highest field strength arises to lying point In each case at the 
smallest distance between the electrode which are on high voltage (thus here at the wire) and the earth (thus at the 
cooling roller) or one at smaller potential (Castfilm). In the available case this is with a drahtformigen electrode the 
perimeter point, which Is appropriate for a smaller potential or the earth (mass potential) next. The electric field 
becomes also disturbed with still high isolating guide rollers in each case by the material properties of these guide 
rollers (dielectricity etc.), why those the Castfilm opposite edge and/or. for peripheral part of the wire if possible too 
deeply in the material of the isolating role are not appropriate, but for as free ones as possible to be appropriate 
should. From therefore It Is from Fig. 3 to see that the depth of the groove is smaller 16 than the cross section 
dimension of the wire 9a, even in the illustrated embodiment it is smaller than the half diameter measure of the 
wire 9a. Values of less as 50%, in particular less than 30%, 20% or even 10% of the diameter measure of the wire 
are favorable. In order to ensure still another sufficient adjusting security, is a depth gauge of the groove of less 5 
or eventual 10 related to the diameter measure of the wire 9a than being surely called optimally. For the production 
of the tension in the wire the wire can be for example at both opposite sides clamped, to which in the illustrated 
embodiment after Fig. , thus outward in each case laterally a role of 24a shifts 2 opposite in each case in each case 
and/or to the Castfilm 7. 24b arranged Is, about what the wire can become 9 tensioned held. Can for example left in 
Fig. 2 role shown of 24a as supply roll for the wire 9 serving as electrode serves, and on the right of role shown the 
24b as take-up reel for used up wire. Depending upon need then continuously, clocked can become or certain 
periods in each case a new wire supplied and the used up wire withdrawn, in that for example both roles of 24a, 24b 
in Fig. 2 the counterclockwise to be rotated. After closing the role of 24a and/or. 24b can be rotated In each case 
the other role still in such a way around a small amount that a corresponding tension on the wire 9 ', 9a introduced, 
in order to keep so the electrode pre-defined. 

[0046] A to a large extent comparable remark example is In Fig. 4 shown. The electrode 9 ' consists here however 
not of a wire 9a, but of a line or a blade volume 9b. Become these tapes or blade 9b with a corresponding support 
structure, I.e. a carrier outline 15 provided, on it either the welded, soldered, bonded or In other manner fixed 
become, then the corresponding actuators can become 17 direct with this support structure coupled. Thus 
displacements are both in more positively and in negative direction of the Interlocking possible, thus on the cooling 
role or - rolls 3 to and/or. also of the peripheral surface of the cooling role or - rolls 3 away. In order to ensure this, 
the support structure should, i.e. the support means or carrier outline 15 as well as the eventual electrode material 
9b prefered to be segmented, like this in Fig. 4 shown is. The high voltage supply made direct over tape or the 
blade. Also in this remark example the actuators 17 are likewise again over machine or device-lateral carrier or 
retaining mechanism 20 held and fixed. Also in this remark example the actuators can become 17 so operated that 
a representing or a setter 17 ' Increasingly far axial can be driven out or gone back, whereby at this adjustment or 
setter 17 ' at the forward-moving end then the corresponding blade volume 9b fixed is. 
[0047] In this remark example the interlocking 109 again directly adjacent lies to the pre or Castfilm 7. 
[0048] The segmentation becomes 27 manufactured by a variety of in longitudinal direction of the line or blade 
volume 9b introduced slot or recesses, which is of to the cooling roller the 3 opposite lying rear side 28 into the 
respective electrical conductive tapes 9b introduced and ends In the distance 19 to the interlocking 109, so that an 
electrical continuous band shaped conduit becomes generated. The adjusting process is supported and optimized by 
this segmentation. 

[0049] If necessary still another prefered electrical not conductive support means can be reciprocal 31 formed to 
the stabilization the band shaped electrode 9b, so that the band shaped electrode is quasi sand yield-like 9b 
between the lateral support walls or supporting members held, whereby by the different attitude the Interlocking 
projects downward of 109 toward roller 3 over the bottom edge these support walls, without with the Vorfllm 7 In 
contact to come (Fig. 5). From the remark example in accordance with the Fig. 4 and Fig. 5 It Is to be seen that the 
individual segments of the blade volume 9b over the work-wide, i.e. thus the wide one of the individual segments 9 
" between two slots 27 same in each case to be can that however likewise this segment-wide between two slots can 
be 27 differently formed. In Fig. 4 Is the middle segment 9 " diminish formed. This opens the possibility of using a 



blade volume that in each case in dependence of the characteristics of a Castfilmes and/or. in dependence of the 
execution of the fusion nozzle to be can do optimally adapted. With the remark example in Fig. 4 and arbitrarily 
shown is only exemplary that the distance of the interlocking is 109 7 smaller set to the Castfilm there, as an 
adjusting and an adjusting link 17 ' 17 continued to drive out middle actuator. 

[0050] On the basis Fig. 6 is a variable attitude and change of the support structure and/or. the carrying outline 
using an adjustable control device 35 shown. 

[0051] With this remark example corresponding Fig becomes. 6 a tape, i.e. a so-called. Blade volume 9b, along the 
mentioned control device 35 guided, those by actuators 17 corresponding with variable distance to the so-called. 
Castfilm 7 set will can (whereby the actuators 17 in Fig. 6 for the sake of simplicity omitted and graphically not 
shown are, them embrace however during the control device 35 on to bring these in different spacer situation to the 
film 7 and/or. adjust to be able). Electrical conductive tape or blade volume the 9b becomes outside of the wide 
ones which can be treated of the film of a holding or an unwinding and/or. Winding-on equipment 37 held, whereby 
for example an unwinding coil 37a can be on side of the plastic film and a winding up role of 37b on the opposite 
side of the film arranged. A damage of the active edge, which forms the interlocking 109, is avoided by the fact that 
that tape within the range between the holding or unwinding and/or. the winding-on equipment 37a, 37b and thus 
at the beginning and/or. at the end of the control device 35 around 90 [deg.] rotated becomes (the corresponding 
principle of the Mobius tape), which is problem-free possible with these used thin blade volumes 9b. On the coils the 
tapes are appropriate thus for flat wound and become perpendicular within the range of the film which can be 
treated perpendicularly to this or essentially to this established. 

[0052] On the basis Fig. 7 Is a schematic sectional view by this control device 35 shown, which is In the cross 
section U-shaped designed, and which Is used as guidance of the blade volumes. 

[0053] The adjustment of the thin ribbons or blade volumes 9b with small height made over the stretch of the tapes 
over the different segment lengths 35 ' of the control device 35. In addition Is In Fig. 7 a cutout of the control device 
35 shown, from which it is to be seen that the control device with the guidance u-shaped in the cross section exists 
adjustable control device 35 for the tapes of a deforming and thus, which is in sections over a variety of actuators 
17 in Its situation adjusting and changeable. The actuators 17 attack 15 at this control device 35 from therefore in 
longitudinal direction the control device 35 under training of the guidance outline, in order to be able to stop their 
situation in the ratio to the film located under It differently. Frequently a displacement of the interlocking 109 in the 
order of magnitude Is sufficient < 1/10 mm, In order to reach an optimization of the interlocking. In addition it is 
possible, the electrical or blade volume 9b within the Fuhrungsschlitze 35a (nutformige recess of the control device 
35 and/or. to tilt In the guidance segments 35 ') easy, in order to achieve the necessary adjustment, without the 
function mode of the tapes or blade volumes decreases. In the explained case for example an electrical conductive 
tape or blade volume 9b formed without cross sections 27 can be used. 

[0054] On the basis Fig. 8 and Hg. 9 is shown that the tapes or blade volumes 9b can be provided also with 
corresponding control devices and guidance means, recesses or other structures, in order to make an optimal 
guidance possible along a control device 35. 

[0055] In the illustrated embodiment in accordance with Fig. 9 and Fig. 10 is the control device or guide rail 35 with 
In transversecarves t-shaped recess shown, whereby the blade volume 9b Is likewise in the cross section t-shaped 
designed and becomes in the corresponding recess captive guided. The blade volume 9b projects thereby under 
education of its interlocking 109 downward over the so formed guide rail, i.e. rises up out of the slot running In 
longitudinal direction of the guide rail downward forwards. By the opposite t-shaped transverse forming out of the 
blade volume 9b however the exact guidance ensured becomes. The guide rail can consist of a bendable material, or 
likewise of single, relatively to each other adjustable sectors in accordance with Fig. 8, in order to be able to then 
make over the mentioned actuators 17 the desired attitude. The segmentation of the blade volume 9b is so formed 
that the prefered end of 27 ' of the slots 27 comes to lie still within the control device or guide rail 35. 
[0056] It becomes noted that in Fig. 9 a sectional view by the guide rail in accordance with Fig. 8 is shown. 
[0057] In the remark example in accordance with Fig. 10 and Fig. 11 in place of a t-shaped blade volume in the 
cross section a L-shaped blade volume was used, whereby then the guide rail prefered exhibits again a 
corresponding cavity. Also here the guide rail is adjusted again over actuators in the desired sense and. 
[0058] Becomes following on the basis Fig. 12 on a further remark example of an electrode 9, i.e. in particular dealt 
with an electrostatic Pinning electrode 9 with an interlocking adjusting device. 

[0059] In particular with the Pinning of PP films frequently the Nadelleisten 9c are used as electrostatic putting on 
unit. The electron ennobling 9c thereby in the remark example on a basic carrier 109c fixed, for example welded, 
are stuck together soldered, or such a thing. The basic carrier exists thereby prefered of a carrier material in the 
form of one or more thin sheet strips a 109c or one or more wires a 109c. The electron ennobling 9c lie thereby 
close together and permit thereby a very small division. Prefered one exhibits thereby the Nadelleiste 9c a division, 
the small or same is 1 mm, preferably smaller or same 0.5 to 0,33 mm. This carrier or basic carrier 109c becomes 
thereby at least on a side lengthwise over all needles away with this fixed, for example corresponding Fig. to each 
other lying high one shifts 12 on both sides of the Nadelreihe in two. In this case in accordance with Fig. 12 is thus 
four carrier strips 109c in parallel situation to each other intended, which the needles one behind the other arranged 
transverse to the plane of the drawing interconnect. The Nadelleisten 9c are in the remark example in accordance 
with Fig. 12 by means of two clamping halves 45 held, which also as clamping jaws referred to become to be able, 
by means of a clamping body mechanism 47. This can from one or more screwing elements arranged along the 
clamping jaws 45 in distances, i.e. screw-like screwing elements, exists, whereby by pivoting these screw elements 
(through tricks of the screw head) the bolt shank is continued to pivot increasingly into the clamping jaw part of 45 
opposite in the screw head, to which the drilling 49 In this in Fig. 12 on the left of lying clamping jaw with an interior 
and the screw body 47 with an external thread is provided. 

[0060] In Fig. 12 is this execution form in the cross section and In Fig. 13 in part in side view shown. 

[0061] From it that a Nadelleiste is In mould of an endless belt or in mould of individual segments formed, the one 

small division of prefered is to be Inferred as 1 mm, as 0.75 mm, 0.5 mm or even less than 0.33 mm exhibits in 

pari:lcular less less. Around this small division to obtained, prefered Flachnadein are used. 

[0062] In particular with the bond of the needles with the carrier material, i.e. with the basic carrier 109c, in 

addition, with the weld or soldering with one another (whereby the needle of connecting basic carriers becomes 

likewise 109c formed), it can not be technically always guaranteed that the necessary high voltage supply for each 

single aristocracy ensured becomes. This could lead in practice also to a banding, which can be repaired only by 

complete substitution of a Nadelleiste. 

[0063] By therefore it the prefered high voltage supply becomes achieved in accordance with the available invention 
in the context of the described execution thereby that a soft-metallic, easy ductile body becomes pressed within the 
clamping body, for example in mould of a good leading tube 43, for example in mould of a copper tube 43 (Fig. 12). 



This electrical good leading tube is plastic deformed thereby and ensured so the desired necessary small transition 
resistance. Wedging can be made thereby manually or however semlautomatically by mechanics, hydraulics, a 
pneumatics or such a thing, over e.g. to permit also a clocked enterprise with endless volumes, if these by the 
control device 35 In accordance with Fig. 12 along the electrode passed will (whereby constantly new unspent 
needles are led out into the electrode introduced and at the opposite side used up needles). 
[0064] In addition, in place of the copper tube another good conductive clamping body can become 43 used. 
[0065] Furthermore the high voltage supply can become at particular locations at the Nadelleiste dotted fixed. 
[0066] In place of a variety of single needles which can be Interconnected also needle border segments 9c' (needle 
combs) can be used, which consists before-connected needles thus of packages also. These needle border segments 
9c' can be combined shock at shock. The use of a variety of needle packages or Nadelsegmenten (in connection It 
stands with one another) exhibits also the advantage that, if with estimates single needles burn down then not the 
entire border, but only the corresponding needle package or the corresponding Nadelsegment exchanged must 
become. 

[0067] It becomes how managing explained uses, needle border segments 9c' or needle combs, then these 
segments shock at shock, to which only a new high voltage link can be combined and/or. a so-called. Clamping body 
47 Incorporated will must. The segment connection is also useful, if with estimates single needles burn down. Then 
no more does not have the entire border, but become only the corresponding segment exchanged. 
[0068] In Fig. 13 Is between two parallel dash-dotted lines 51 Indicated, how wide can be for example an Individual 
segment 9c', whereby those result in shock at shock of built up segments then the entire Nadelleiste 9c. 
[0069] Also the clamping body can be arranged Into individual segments or consist of single crosswise clamping 
body segments sitting next to each other over the work-wide. Likewise however an entire control device can be 
Intended, in order to ensure over It a displacement of the line of application for the Nadellelsten. The basic principle 
is comparable to the adjusting possibility for the blade volumes thereby, only that In case of of Nadellelsten a still 
easier displacement of the single needles is against each other possible, whereby an Interlocking adjustment planar 
still simpler realizable. A possibility is schematic on the basis Fig. 14 explained. 

[0070] In this remark example in accordance with Fig. likewise again a general Is shown 14 as machine or device- 
lateral attachment mechanism 20, 7 arranged at which the actuators 17 are over the work-wide of the Castfilmes. 
In the Illustrated embodiment the actuators exhibit again adjusting or adjusting elements 17 ', which covers hinge 
points 55 In the illustrated embodiment. A further section 17 " of a lever and a transmission linkage setting at this 
Gelenkhebel Is rotably embodied at a fulcrum 57, about what a further operating section 117 with a angle beginning 
117 can be swivelled '. With other words over the actuator 17 if the adjusting or adjusting element 17 is driven out 
', then the transmission linkage with the lever section 17 " and the sections 117 and 117 ' can be swivelled in 
around the hinge point 57, whereby the respective nail border applied over it is downward driven out. Thus the 
effective distance becomes 19 between interlocking 109 and Castfilm and/or. Cooling roller reduces. By bringing the 
operating section in 17 ' at the actuator 17 a reverse adjustment movement performed can become. 
[0071] On the basis Fig. 14 in part is thereby a frontal view by a vertical section by the two clamping jaws 45 in Fig. 
14 shown, about what the retaining mechanism for the needles is to be seen. In Fig. 15 is the clamping 
transmission means shown, however without the needle IS. From this it is to be seen that the entire retaining 
mechanism of the needles is relocatable in each case 45 axial over a guide rod 58 in a locating hole 60 in clamping 
jaw arrangement, whereby over it also the internal two strutable with one another cheeks 63 comprehensive needle 
retaining mechanism axial is adjustable. Between these two clamping jaw-like retaining sections 63 the Nadellelsten 
can with one another strut held to become over screwing elements 65, which are then adjusted in axial direction via 
the explained adjustment mechanism. 

[0072] With the processing of certain plastic films existing from certain materials can come it to a strong 
evaporation of volatiles. This is for example with the processing of plastic films the case, which consist of PP. This 
leads then to fitting the electrode. In order to reduce this, the entire work-wide or the substantial part of the work- 
wide so-called can along. Condensation traps 71 mounted become. These condensation traps can for example in 
accordance with the sectional view after Fig. 16 from two pipes exists, which are arranged on both sides parallel to 
the electrode, thus transverse to the departure direction of the Castfilmes over the work-wide running. These are 
flowed through prefered with a cooling agent, which can consist for example of cooling water or cooling air. At these 
condensation traps then the condensate settles. During the cleaning intervals then this condensation arrangement 
can become easy cleaned, when this would be the case, if the entire Pinning electrode had to become cleaned. 
[0073] Finally also still noted become that the mentioned electrode can be consulted also with, in order to affect 
over the line of application displacement possible over it in the long run also the thick profile of the Castfilmes 7 
over the work-wide. Because by a corresponding displacement of the line of application of the electrode the flat 
charge strength and with it the thick profile of the plastic film can be affected. Because frequently the nozzle lip 
adjustment of the fusion nozzle Is not sufficient due to the viscose rayon-elastic behavior of the melt (for example 
by neck in) after the nozzle, In order to affect the thick profile suitable. In the context of the available registration 
the explained controller could be correlated thus with the Castfilm thickness measurement and Castfilm thickness 
control. 

[0074] In the context of the remark different versions, for example on the basis Fig. 5, Fig. 9 or for example of Fig. 
10 and Fig. 11 is explained that the control devices 35 from any material manufactured to become to be able, which 
a corresponding suitable modulus of elasticity for the resetting of the forces applied by the actuators exhibits. As 
suitable material to that extent thus aluminum, steel etc. can. , over then also the high voltage supply made are 
possible. It can concern in addition, an insulant, whereby then the high volt supply (HV-supply) is direct ensured 
over the electrode material. 

[0075] Finally can - which in Fig. 17 in schematic cross section shown actual within the range of the electrode, as in 
each case on pre and running after side related to the departure direction of the Castfilmes 7 (thus prefered on both 
long sides In the electrode) at least In each case a longitudinal channel 91 intended its. Via these longitudinal 
channels the electrode arrangement can be supplied with process gases, which have a higher Ion mobility. This 
leads to a rinse of the electrode arrangement in accordance with arrow representation with these process gases. 
Beside this effect achieved one also that the condensation precipitation is reduced by Ollgomerausdampfungen at 
the electrodes, and that the effect of the Pinning less on the environmental conditions in the workshop depends. 
Such longitudinal channels for the supply of process gases can be intended likewise with the remark examples In 
accordance with the other figures. The rinse with process gases can take place with the use from Nadellelsten also 
by means of the drillings from hollow needles. 

[0076] Finally also still another heating mechanism for the electrode can be intended, since by heating of the 
electrode likewise the condensation formation counteracted can become. 
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. Electrode arrangement, in particular Pinning electrode arrangement for the production of plastic films, with the 
subsequent features: 

- the electrode arrangement (9) covers an electrode (9 '), which Is essentially transverse to the departure direction 
one plastic film (7), which can be treated, arranged, 

- the electrode arrangement (9) covers an interlocking (109), which the plastic film (7), which can be treated, next 
lies, characterized by the subsequent further features 

- the electrode (9 ') and thus the interlocking (109) of the electrode (9 ') are at least In some portions of the 
electrode (9 ') in dependence of the situation of the film (7), which can be treated, and/or for adjustment a distance 
given in advance to the film (7), which can be treated, variable more adjustable. 

2. Electrode arrangement according to claim 1, characterised In that variable adjustable support means or carrier 
outline (15) is intended, about what the variable adjustable electrode (9 ') is held. 

3. Electrode arrangement according to claim 1 or 2, characterised in that the electrode (9 ') over the entire working 
width, preferably over the whole width of the film (Is 7), which can be treated, variable more adjustable. 

4. Electrode arrangement according to claim 1 or 2, characterised in that the electrode (9 ') over the entire working 
width at least Is in sections variable more adjustable. 

5. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 4, characterised In that over the length of the electrode a 
variety by actuators (17) spaced It is intended about what a variable setting of the electrode (9 ') is feasible. 

6. Electrode arrangement according to claim 5, characterised in that the actuators (17) electrical and/or electronic 
are controllable. 

7. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 4, characterised in that the electrode (9 ') manual is variable 
differently more adjustable. 

8. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 7, characterised in that the support means or carrier outline 
(15) of a variety of rollers (21), arranged along the electrode mechanism, consists, about what the electrode (9 ') Is 
guided. 

9. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 7, characterised in that the support means or the carrier 
outline (15) of one essentially in the cross section u-shaped control device (35) consists, along the one downward at 
least slight supernatant electrode (9 ') rausragt. 

10. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 9, characterised in that the electrode (9 ') of a wire electrode 
(9a) consists. 

11. At least electrode arrangement according to claim 10, characterised in that the wire electrode (9a) at a side 
under outward directed bias held is, and that the electrode (9 ') on the opposite side of the film (7), which can be 
treated, Is likewise outward prestressed or clamped held. 

12. Electrode arrangement after one of the claims 8 to 10, characterised in that the electrode (9 ') along a control 
device (35) gradual or continuous or to certain times releasably along the control device through more movable Is, 
about what new and unspent electrode sections of the control device (35) are lead outable supplyable and 

A top consumed electrode sections from the control device (35). 

13. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 9, characterised in that the electrode (9 ') of an electrical 
and/or a blade volume (9b) consists. 

14. At least electrode arrangement according to claim 13, characterised in that the electrical or blade volume (9b) 
by introduction of extension forces in the control device (35), preferably in a control device (35), designed in the 
cross section u-shaped, for the change of the course of the interlocking (109) easy is more tiltable. 

15. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 14, characterised in that the control device (35) for the 
change of the situation of the interlocking (109) at the electrode (9 ') situation-variable Is, preferably controlled 
situation-variable over actuators (17) is. 

16. Electrode arrangement transferred after one of the claims 1 to 15, characterised in that the line or blade volume 
(9b) in longitudinal direction being because of the rear side (18) toward interlocking (109) over one partialwide of 
the electrode (9 ') running slots (27) exhibits. 

17. Spaced to the interlocking (109) end to electrode arrangement according to claim 16, characterised in that the 
slots (27) In ends of slit (27 ')• 

18. Electrode arrangement after one of the claims 13 to 17, characterised In that the electrical or blade volume (9b) 
over an unwinding mechanism (37, 37a) of the control device (35) supplyable and/or over a rolling up mechanism 
(37, 37b) to the receptacle of the spent electrode (9 ') Is roll upable. 

19. Preferably electrode arrangement after one of the claims 8 to 18, characterised In that the electrode (9 ') In 
mould of an electrical or a blade volume (9b) with guidance means for the production of a defined positioning In the 
control device (35) and/or to a defined feed movement along the control device (35) is provided. 

20. Electrode arrangement according to claim 19, characterised In that the guidance means from strains, bar 
beginnings and such a thing exist, transverse to the planar one of the electrical or blade volume rise and In 
corresponding recesses In the control device (35) engage. 

21. Electrode arrangement according to claim 20, characterised In that the electrical or grinding band in the cross 
section L or t-shaped designed is covered or such structures. 

22. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 9, characterised in that the electrode (9 ') of a Nadelleiste 
(9c'), those consists a division of smaller or same 1 mm, in particular from smaller or same 0.5 to 0.33 mm 
preferably exhibits. 



23. Electrode arrangement according to claim 22, characterised in that a variety the Nadelleiste comprising of 
electron ennobling (9c) (9c') over at least one along the Nadelleiste (9c') running basic carrier is connected. 

24. Electrode arrangement according to claim 23, characterised in that of the basic carriers (109c) of at least a 
welding border, a Ldtleiste, a sticking border or such a thing consists, which are connecting in longitudinal direction 
of the one behind the other sitting needles (9c) these arranged. 

25. Electrode arrangement according to claim 23 or 24, characterised in that at least two basic carriers is intended, 
which at the opposite sides the electron aristocracy (9c) shifts or at a side in longitudinal direction the electron 
aristocracy (9c) arranged is. 

26. Electrode arrangement after one of the claims 22 to 25, characterised in that of the basic carriers (109c) an 
adjustment the single electron ennobling (9c) toward that electron ennobling to the displacement of the Interlocking 
(109), formed by the tips of the Elektrodnadein, possible. 

27. Electrode arrangement after one of the claims 22 to 26, characterised in that the Nadelleiste (9c') over a variety 
of in longitudinal direction of the Nadelleiste (9c') arranged actuators (17) in their situation for adjustment a 
different variable Interlocking (109) Is more adjustable transferred to each other. 

28. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 27, characterised In that over a respective actuator (17) an 
adjusting or an adjusting link (17 ') in or more extensible Is, about what by the change of the effective length of the 
adjusting or adjusting link (17 ') the associated supporting place (17a) for an assigned electrode (9, 9 ') and over It 
the interlocking (109) Is changeable. 

29. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 28, characterised In that preferably parallel to the electrode 
(9, 9 ') preferably on to the departure direction of the Castfllmes (7) pre and/or running after side a so-called. Case 
of condensation (71) arranged is. 

30. Electrode arrangement according to claim 29, characterised In that case of condensation (71) of with cooling 
agent flow throughable a tube or with cooling agent flow throughable tubing arrangement consists. 

31. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 30, characterised In that furthermore still another E- 
Feldmeter Is Intended, which the prefered electrode arrangement Is subordinate In departure direction of the 
Castfllmes (7), and about what at least the electrode attitude and/or the width of a slot nozzle are to the lead of the 
Castfllms (7) complementary with in and more adjustable. 

32. Preferably electrode arrangement after one of the claims 1 to 31, characterised in that at least at a long side of 
an electrode (9 ', 9a, 9b, 9c) and at both sides of the electrode (9, 9 ', 9a, 9b, 9c) at least in each case along 
running channel (81) formed is, about what process gases are supplyable, which can withdraw downward toward 
interlocking (109). 

33. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 32, characterised in that a controller is intended, which the 
data of thick profile measuring instrument concerning the Castfilms (7) are supplyable, and over the controller the 
respective actuators (17) are controllable. 

34. Electrode arrangement after one of the claims 1 to 33, characterised In that the support means or carrier outline 
(15) rollers (21) covers, which are more adjustable preferably over the actuators (17) in their situation, whereby 
those are provided rolling (21) in circumferential direction with a circulating groove (16). 

35. Electrode arrangement according to claim 34, characterised In that the circulating groove (16) a depth exhibits, 
smaller is preferably smaller than 50% of the diameter of the wire (9a}, led across It, even Is than 40%, 30%, 20% 
or 10% of the plug of the wire (9a). 

36. Electrode arrangement after one of the claims 22 to 35, characterised In that the electron ennobling (9c) of 
hollow needles consist, by which through a rinse with process gases Is feasible. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmeider eingereichten Unterlagen entnommen 
(54) Bezeichnung: Elektrodenanordnung, insbesoncfere Pinnlng-Elektrode 

(57) Hauptanspruch: Elektrodenanordnung, insbesondere 
Pinning-Elektrodenanordnung fiir die Herstellung- von 
Kunststofffilmen, mit den folgenden Merkmalen; 

- die Elektrodenanordnung (9) umfasst eine Elektrode (9'), 
die im Wesentlichen quer zur Abzugsrichtung eines zu be- 
handelnden Kunststofffilms (7) angeordnet ist, 
-die Elektrodenanordnung (9) umfasst eine VVirklinie (109), 
die dem zu behandelnden Kgnststofffilm (7) am nachsten 
liegt, gekennzeichnet durch die folgenden weiteren Merk- 
male 

- die Elektrode (9') und damit die Wirklinie (109) der Elek- 
trode (9') ist zumindest in einigen Abschnitten der Elektrode 
(9') in Abhangigkeit von der Lage des zu behandelnden 
Films (7) und/oder zur Einstellung eines vorgebbaren Ab- 
standes zu dem zu behandelnden Film (7) variabel einstell- 
bar. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Elektrodenanord- 
nung, insbesondere Pinning-Elektrode fur die Kunst- 
stoff-Filmlierstellung nach dem Oberbegriff des An- 
spruches 1 . 

[0002] Bel der Herstellung von tiiermoplastischen 
Flachfolien wird zunaclnst ein Vorfilm durch eine 
Breitschlitzduse extrudiert, der unmittelbar danach 
auf eine Kuhlwaize gelangt und dort auskristallisiert 
wird. Urn einen guten Warmeubergang zwischen 
Film und Kuhlwaize ohne Lufteinschlusse zu gewahr- 
leisten, wird eine elektrostatische Aniegeeinheit ver- 
wendet, bei der die hieruber erzeugten Flachenla- 
dungskrafte fiir den notwendigen Aniegedruck sor- 
gen. 

[0003] Diese elektrostatische Aniegeeinheit, die 
nachfolgend auch als Pinning-Elektrode bezeichnet 
wird, besteht im Wesentlichen aus einer Elektroden- 
anordnung, die quer zur Abzugsrichtung (in der Re- 
gel im Wesentlichen parallel oder exakt parallel zur 
Drehachse der Kuhlwaize) des Extruders-Films und 
damit der weiteren Transportrichtung des Kunststoff- 
films angeordnet ist. Dabei ist die Pinning-Elektrode 
in vielen Anwendungsfallen unmittelbar oberhalb der 
Kuhlwaize angeordnet, und zwar an jener Stelle, an 
welcher der Extruder-Film zur Kuhlung und Plastifi- 
ziemng auf die Kuhlwaize aufgelegt, d.h. hieran d6m 
Mantel der Kuhlwaize angelegt wird. Die Oberflache 
der Elektrode bildet dabei den einen Pol und die Pin- 
ning-Elektrode den anderen Pol, woruber die er- 
wahnten Flachenladungskrafte fiir den notwendigen 
Aniegedruck des Vorfilms auf der Kiihlrolle sorgen. 
[0004] Es gibt aber auch andere Anwendungsfalle. 
Insbesondere beim elektrostatischen Aniegen von 
Polyamid wird wegen des Volumenwiderstandes und 
der dielektrischen Eigenschaften dieses Materials im 
Zwischenbereich der frei ausflielienden Schmelzfah- 
ne gepinnt, also in einem Bereich, auf welchem der 
Schmelzfilm noch nicht die Oberflache der Kuhlwaize 
erreicht hat. Demgegeniiber wird beispielsweise bei 
Kunststofffolien bestehend aus Polyathylen (PET) die 
Folie nahe dem Landepunkt der Schmelzfahne auf 
der Kuhlwaize gepinnt. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
ausgehend von dem eingangs genannten Stand der 
Technik, eine verbesserte Pinning-Elektrode zu 
schaffen. 

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemali entspre- 
chend den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen 
gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 
sind in den Unteranspruchen angegeben. 
[0007] Mittels der vorliegenden Erfindung wird eine 
deutliche Verbesserung gegenuber herkommlichen 
Pinning-Elektroden geschaffen. 
[0008] Es hat sich im Rahmen der Erfindung her- 
ausgestellt, dass die nach dem Stand der Technik 
venwendeten Pinning-Elektroden allein deshalb ge- 
wisse Nachteile aufweisen, well der Abstand ihrer 
Wirkungslinie uber die gesamte Arbeitst)reite (also 



Breite der Kuhlrolle bzw. Breite des anzulegenden 
Vorfilms auf der Kuhlwaize) konstant ist, somit also 
eine Einstellung und Anpassung an den zu pinnen- 
den Film nicht moglich ist. 

[0009] Demgegenuber wird erfindungsgemali eine 
Optimierung der elektrostatischen Elektrode, also der 
Pinning-Elektrode allein dadurch realisiert, dass die 
Wirkungslinie der Pinning-Elektrode, d.h. der Ab- 
stand zwischen der Elektrode (bzw. Wirkungslinie) 
und der Filmoberflache bzw. der Kuhlwaize variabel 
einstellbar ist. Dabei soil die variable Einstellung be- 
vorzugt uber die gesamte Arbeitsbreite (Folienbreite) 
moglich sein. Insbesondere ist eine d'erartige variable 
Einstellbarkeit im Randbereich der Folie bzw. des 
Vorfilms von besonderer Bedeutung. In Abhangigkeit 
von Material- und Verfahrensparametern, wie bei- 
spielsweise der Extrusions- und Abzugsgeschwindig- 
keit, der Viskositat des Films, der Temperatur etc., 
tritt am Vorfilm neben dem sogenannten Einsprung 
am Folienrand (dem sogenannten neckin) zudem 
auch eine Aufwolbung auf. D.h., der Randbereich 
weist eine groBere Foliendicke auf als der mittlere 
Folien-oder Fiimbereich. Vom Folienrand her in Rich- 
tung zur Bahnmitte nimmt die Foliendicke schnell ab 
und ist in dem gesamten Bereich zwischen den 
Randbereichen diinner als am Randbereich selbst. 
Gerade aberdieser verdickte und aufgewolbte Rand- 
bereich verhindert in der Praxis bei herkommlichen 
und nach dem Stand der Technik bekannten Elektro- 
den eine Optimierung der Wirkung der elektrostati- 
schen Einheit oder Elektrode. 
[001 0] Eine Wirkungslinienverstellung ist auch dann 
notwendig, wenn die elektrische Angelegenheit in 
Kombination mit z.B. einer Vakuumbox betrieben 
wird. Denn dadurch entstehen an verschiedenen 
Stellen des Films Abweichungen in der Folienlinie 
(Foliendicke). Der Films weist uber die Arbeitsbreite 
Taler und Berge auf, die mit einer geraden Wirkungs- 
linie nicht ausgeglichen werden konnen. 
[0011] Die Optimierung der elektrostatischen Elek- 
trode hangt uber die elektrische Feldstarke exponen- 
tiell vom Abstand zwischen der Wirklinie der Elektro- 
de und der Oberflache des Films bzw. der Kuhlwaize 
ab. Diese Abstande sind sehr gering. Im Stand der 
Technik konnten diese Abstande haufig nicht welter 
verringert werden, da ansonsten die Elektrode mit 
dem hochgezogenen Rand in Beruhrung kame, was 
dann zur Beschadigung der Elektrode und wegen der 
aniiegenden Hochspannung zur Notabschaltung der 
Aniage mit entsprechendem Produktionsausfall fuh- 
ren wurde. 

[0012] Erfindungsgemali ist nunmehr der Abstand 
zwischen der Elektrode und dem Film bzw. der Kuhl- 
waize, also der Abstand zwischen der Wirklinie der 
Elektrode und dem Film, je nach Bedarf variabel ein- 
stellbar, und dies bevorzugt uber die gesamte Ar- 
beitsbreite. Insbesondere ist dabei eine variable und 
gegebenenfalls unterschiedliche Einstellung im Foli- 
enrandbereich moglich. Als Elektroden komrtien 
Drahte, Bander mit scharfen oder arrondierten Kan- 
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ten, Klingenbander und Nadelleisten und dergleichen 
in Betracht, die in den entsprechenden Verstellein- 
richtungen fest eingespannt, getal<tet Oder zwischen 
einer Ein- und einer Auslaufseite standig fortiaufend 
gewechselt warden l<6nnen. Insbesondere beim 
elektrostatischen Aniegen von Polyamid wird im Be- 
reich derfreien Weglange zwischen dem Dusenaus- 
tritt urid der Aniegelinie der Schmeizfahne auf der 
Kiihlwalze die elel<trostatische Flaclienl<raft erzeugt, 
weshalb insbesondere bei diesem Material eine Wir- 
kungslinien-Verstellung notwendig , ist, da hier der 
freiliegende Randbereich nur unwesentlich beein- 
flusst werden kann. 

[0013] Gemali einer Ausfiiiirungsform der Erfin- 
dung kann disss Einstsllung manusll vorgenommen 
werdsn. In sinsr dsmgsgsnuber bsvorzugtsn Aus- 
fuhrungsform ist eine Vielzahl von langs der Elektro- 
de bzw. langs der Wirklinis angsordneten Aktoren 
vorgssehen, die slektrisch bzw. elsktronisch ange- 
stsuert werden konnen. Daruber kann, insbesondere 
im Randbereich des Films oder Vorfilms, bevorzugt 
aber iiber die gssamte Brsits des Films oder der we- 
sentlichen Telle der Breite des Films, eine unter- 
schiedliche Abstandseinstellung zum Film bzw. zur 
Elektroden-Oberflache vorgenommen werden. Die 
Aktoreneinstellung kann z.B. mit einer E-Feld-Senso- 
rik Oder auch mittels einer Dickenprofiimessung des 
Castfilmes gekoppelt und gsrsgelt werden. 
[0014] . Eine giinstige iiber die Arbeitsbreite der Foils 
und damit iiber die Lange der qusr zur Abzugsrich- 
tung angsordneten Elsktrode vornehmbare unter- 
schiedliche Einstellung lasst sich dann realisieren, 
wenn eins moglichst hohe Sequenzfolge mit einer 
Vielzahl von einzein sinstellbaren Wirkpunkten mog- 
lich ist. Je hoher die Zahl der vsrwendsten einzein 
anstsuerbaren Aktoren ist, umso bssssr lasst sich 
zudem eine Fsinsinstellung ubsr dis gssamts Folien- 
breite vornehmsn. 

[0015] Dis Erfindung wird nachfolgsnd anhand von 
Zsichnungsn naher erlautert. Dabei zeigen im Einzel- 
nen: 

[0016] Fig. 1: Eine schematische Seitsnansicht si- 
nsr Vorrichtung zur Erzsugung sinss Cast- odsr Vor- 
films, bsispielsweiss fiir eine nachfolgende Folien- 
rsckanlags; 

[0017] Fig. 2: sins schematische Ansicht langs der 
Linie ll-ll in Fig. 1 ohns Wiedergabe der Schlitzduse 
fiir ein erstss srfindungsgsmalies Ausfuhrungsbei- 
spiel unter Verwendung sinss Drahtss als Elektrods; 
[0018] Fig. 3: sins vsrgrolisrte Seitenansicht quer 
zur Rotationsachse durch eine Rolle, wie sie an den 
Einstell- und Verstellslsmsnten der Aktoren gemalJ 
Fig. 2 zum Einsatz kommt; 

[0019] Fig. 4: ein zu Fig. 2 und 3 abgswandeltes 
AusfuhrungsbeispisI untsr Vsrwendung eines Lei- 
tungs-oder Klingenbandss fiir dis Wirklinieneinstel- 
lung der Elsktrode; 

[0020] Fig. 5: eine Querschnittsdarsteiiung durch 
die Elektrodenanordnung gemali Fig. 4 unter Wie- 
dergabe einer zusatzlichen Stutz- oder Fiihrungsein- 



richtung fur das Leitungs- oder Kiingenband; 
[0021] Fig. 6: ein weiteres abgewandeltes Ausfuh- 
rungsbeispie! einer erTindungsgemaUen Elektroden- 
anordnung; 

[0022] Fig. 7: eine schematische Querschnittsdar- 
steiiung durch die Fuhrungssinrichtung gemali 
Fig. 6; 

[0023] Fig. 8: ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel in 
schematischer Ansicht parallel zur Abzugsrichtung 
eines zu behandelnden Filmes, wobei Telle der Fiih- 
rungseinrichtung zur Verdeutlichung der Lags des 
Leitungs- oder Klingenbandes weggelassen sind; 
[0024] Fig. 9: eine schematische Querschnittsdar- 
steiiung durch dis Fiihrungseinrichtung gemali Fig. 8 
fur eins srsts Ausfuhrungsform eines Leitungs- oder 
Klingenbandes; 

[0025] Fig. 10: ein zu Fig. 9 leicht abgewandeltes 
Kiingenband im Querschnitt (L-formig ausgebildet); 
[0026] Fig. 11: eine auszugswsise Seitendarstsl- 
lung des in Fig. 10 wiedsrgegebenen Klingenban- 
des; 

[0027] Fig. 12: eine schematische Querschnittsdar- 
steiiung durch ein abgewandeltes Ausfiihrungsbei- 
spiel einer Elektrodenanordnung unter Verwendung 
von Nadelleisten zur variablen Einstellung der Wirkli- 
nie; 

[0028] Fig. 13: eine schematische Seitenansicht 
der Elektrode (parallel zur Abzugsrichtung des 
Kunststofffilmes); 

[0029] Fig. 14 : eine Querschnittsdarsteiiung ver- 
gleichbarmit Fig. 12,jedoch mit zusatzlich wiederge- 
gebener Verstelleinrichtung unter Verwendung von 
Aktoren; 

[0030] Fig. 15 : eine auszugswsiss Querschnitts- 
darsteiiung durch die Elektrodenanordnung nach 
Fig. 14 zur Verdeutlichung des Klemm- und Versteii- 
mechanismus in Seitenansicht; 
[0031] Fig. 16 : eine weitere Darstellung in Ergan- 
zung zu Fig. 12 und 14 zur Wiedergabe einer sog. 
Kondensationsfalle; 

[0032] Fig. 17 : eine weitere schematische Quer- 
schnittsdarsteiiung durch sins Pinning-Elsktrode 
(bsispislswsiss anhand der in Fig. 12 wiedergegebe- 
nsn Pinningsiektrpde) mit der zusatzlichen Ausbil- 
dung von Langskanalen fur die Zufuhrung von Pro- 
zessgasen. 

[0033] In Fig. 1 ist in schematischer Seitenansicht 
sin Ausschnitt einer Folisnreckanlage gezeigt, und 
zwar in Seitenansicht mit einer schematisch angs- 
ordneten Breitenschlitzdiise 1, uber welche ein plas- 
tifiziertsr Vorfilm 7, dsr tsilweise auch Castfilm 7 be- 
zeichnet wird, auf eine Kiihlrolle 3 zur Plastifizierung 
des Films gegeben wird. 

[0034] Urn den Vorfilm 7 vorzugsweiss unter Ver- 
meidung von Lufteinschliissen vollflachig auf die 
Kuhlrolle 3 anzulegen und dort angedruckt zu halten. 
wird sins Elsktrodsn-Einrichtung 9, die teilweise 
nachfolgend auch als Pinning-Elektroden-Elnrich- 
tung 9 bezeichnet wird, verwendet. Diese wird mit ih- 
rer Langsrichtung quer zur Abzugsrichtung des 
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Kunststoff- Oder Vorfilmes 7 im geringen Abstand 
zum Umfangsmantel 3', also zur Oberflache 3' der 
Waize Oder Kuhlrolle 3 angeordnet. Mit anderen Wor- 
ten erstreckt sich die Elektroden-Einrichtung 9 mit iti- 
rer Langsriciitung in der Regel parallel zur Achse der 
WaIze Oder Kuhlrolle 3. 

[0035] Die Elektroden-Einricintung 9 weist dabei 
eine Lange auf, die in der Regel zumindest der Wal- 
zenlange entspricht. Dariiber hinaus sind auch Ein- 
stelleinrichtungen bekannt, um die wirksame Lange 
der Elektroden-Einrichtung an die wirksame Breite 
des auf der WaIze 3 anzulegenden Filmes 7 anzu- 
passen. 

[0036] In Fig. 1 ist dabei gezeigt, dass insbesonde- 
re beim elektrostatischen Anlegen von Kunststofffil- 
men (Castfiime) aus Polyamid wegen des Volumen- 
widerstandes dieses Materials ein Pinning beispiels- 
weise langs der Linie A (senkrecht zur Zeicinnungse- 
bene) erfolgt, also im Zwischenbereich der frei aus- 
flielienden Sctimelzfahne zwischen der Breitschlitz- 
duse 1 und dem Auftreffen des Filmes 7 auf der Kiihl- 
walze 3. Bel Verwendung anderer Kunststoffmateria- 
lien, z. B. bei der Verarbeitung von Kunststofffolien 
aus PET, erfolgt das Anlegen oder Pinning des 
Kunststofffilmes 7 in der Regel nahe der Landelinie 
der Schmeizfahne auf der Kuhlwaize 3, wie dies 
langs der Wirklinie B angezeigt ist. 
[0037] In Fig. 1 ist beispielsweise die Verarbeitung 
eines Polyamidfilmes gezeigt, weslialb eine nachfol- 
gend noch im Einzelnen erorterte Pinningelektrode 
mit den zugeliorigen Fuhrungs- und Aktoren-Einrich- 
tungen so angeordnet ist, dass die Elektrode langs 
der Pinning-Linie A auf den Vorfilm 7 wirkt. 
[0038] Der Kunststofffilm kann uber seine gesamte 
Breite unter Umstanden unterschiedliche Dicke auf- 
weisen, u. a. allein deshalb, well der Folienrand di- 
cker ist als der zwischen dem Folienrand befindliche 
restliche Folienabschnitt. Auch in diesem mittieren 
Folienabschnitt kann das Dickenprofil unterschiedlich 
sein. Insbesondere aber beim Anlegen von Filmen 
aus Polyamid kann es zu einer Aufwolbung und zu 
Bergen und Talern uber die Arbeitsbreite kommen, 
insbesondere dann, wenn z.B. mit einer Vakuumbox 
gearbeitet wird. Durch die nachfolgend erorterten 
Justier- oder Einstellmalinahmen wird eine Wirklini- 
en-Verstellung der elektrostatischen Elektroden-Ein- 
richtung 9 eriautert, wodurch der wirksame Abstand 
zwischen der Elektrode, d.h. deren Wirklinie, und 
dem Umfangsmantel der Kuhlrollenwaize 3 bzw. des 
darauf abgegebenen Vorfilmes 7 moglich ist. 
[0039] Ferner ist in Fig. 1 ein E-Feldmeter (Feld- 
muhlenprinzip) 13 eingezeichnet. Das E-Feldmeter 
13 ist dabei nach dem Aniegepunkt B des Castfilmes 
7 auf der Kuhlwaize 3 angeordnet. Dariiber kann die 
elektrostatische Aufladung des auf die Kuhlwaize 3 
angelegten Castfilmes 7 gemessen werden. Uber 
diese Messung kann dann eine Feinsteuerung und 
Feinjustierung zur Optimierung der Lage der Wirkli- 
nie vorgenommen werden. Das E-Feldmeter ist da- 
bei bevorzugt iiberdie gesamte Breite der Kuhlwaize 



Oder zumindest des Castfilmes 7 angeordnet und 
kann bevorzugt sogar unterschiedliche Messwerte in 
unterschiedlichen Abschnittsbereichen des Castfil- 
mes quer zu seiner Abzugsrichtung messen, um dar- 
uber abschnittsweise entsprechende Daten zur Steu- 
erung der Elektroden zu erhalten. 
[0040] Fig. 2 zeigt dabei ein erstes Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung in einer schematischen Schnitt- 
darstellung langs der Linie ll-ll in Fig. 1 (obere An- 
sicht der Schlitzduse 1). In Fig. 2 ist dabei im sche- 
matischen Schnitt der zwischen Schlitzduse 1 und 
Oberflache 3' der Kuhlwaize frei durchhangende 
Cast- Oder Vorfilm 7 gezeigt, oberhalb dessen die 
Elektrodeneinrichtung angeordnet ist. Aus Fig. 2 ist 
dabei auch ersichtlich, dass der Randbereich 7' des 
Vorfilmes 7 eine groliere Dicke oder Aufwolbung auf- 
weist als der mittlere Bereich des Films. Aber auch im 
mittieren Bereich kann der Film durchaus geringfugig 
unterschiedliche Dickenabweichungen oder Berge 
und Taler aufweisen. Schlielilich ist aber auch zu se- 
hen, dass der Film im mittieren Bereich benachbart 
zu den Randabschnitten 7' mehr nach unten hin 
durchhangt bzw. bei Filmen aus PET bereits im Mit- 
tenbereich an der Kuhlwaize aufliegt, so dass hier 
nunmehr eine entsprechende Anpassung der Elek- 
trode erfolgen muss. 

[0041] Grundsatzlich besteht die nachfolgend erlau- 
terte Wirklinien-Verstelleinrichtung aus einer Trager- 
kontur, entlang der die jeweilige Elektrode gefuhrt 
wird, und aus den entsprechenden Aktoren, die eine 
Verstellung der Kontur ermoglichen. Die Tragerkon- 
tur selbst ist dabei abhangig von den eingesetzten 
und verwendeten Elektroden. 
[0042] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel gemad 
den Fig. 1 und 2 ist eine sogenannte Tragereinrich- 
tung Oder Tragerkontur 15 vorgesehen, entlang der 
eine Elektrode 9" gefuhrt wird, die in dem Ausfuh- 
rungsbeispiel gemad Fig. 2 aus einem Draht 9a be- 
stelnt. Die aktive Kante dieses Drahtes 9a, d.h. die 
dem Film 7 bzw. dessen Oberflache nachstliegenden 
Punkte Oder nachstliegende Linie, bildet die soge- 
nannte Wirklinie 109, langs der sich die maximale 
Spannung aufbaut, wenn an der Elektrode 9' eine 
entsprechende Spannung angeiegt wird. Die Trager- 
kontur 15 wird im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig. 2 durch eine Vieizahl langs der Elektro- 
den-Einrichtung 9 nebeneinander sitzende Aktoren 
17 wunschgemali eingestellt, um Jewells einen mog- 
lichst minimalen Abstandsspalt 19 zu der darunter lie- 
genden Oberflache des Filmes 7 einstellen zu kon- 
nen. 

[0043] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind dabei 
die Aktoren 17 vorrichtungs- odermaschinenseitig an 
einer Halte- und/ oder Befestigungsstelle 20 abge- 
stiitzt, wobei die Aktoren bevorzugt computergesteu- 
ert ein Einstell- oder Verstellglied 17' so lageveran- 
derlich aus- oder einfahren konnen, dass Jewells ihre 
vorlaufende Abstutzstelle 17a entsprechend der ge- 
wunschten Tragerkontur zu liegen kommt. Beim Aus- 
fuhrungsbeispiel gemaK Fig. 3 ist an der jeweiiigen 
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Abstiitzstelle 17a eines jeweilen Aktors 17 eine iso- 
lierte Rolle 21 vorgesehen, woriiber der Draht 9a, 
d.h. der Elektroden-Draht geftihrt ist. 
[0044] Mit anderen Worten wird in diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel der Draht 9a uber isolierte Rollen 21 
gefuhrt, die die Tragerkontur 15 bilden, wobei eine 
seitliche Fiihrung wegen der Draiitspannung meist 
nicht notwendig ist. Die Rollen weisen dazu bevor- 
zugt eine umlaufende nutformige Ausnehmung 16 
auf, in der der Draht gefuhrt ist. In Fig. 3 ist eine 
Querschnittsdarsteiiung durch eine derartige Rolle 
21 gefuhrt, wobei im Querschnitt die Lage des Drah- 
tes 9a zu ersehen ist. Der Elektroden-Draht 9a wird 
dabei unter Spannung gehalten, so dass er aus der 
nutformigen Aufnahme 21a nicht herausgleitet. 
[0045] Die aktive Kante (d.h. die Wirklinie oder der 
nachste Punkt der Drahtoberflache bezogen auf die 
Filmoberflache oder die Kiihlerwalze) bleibt von der 
Tragerkontur unbeeinflusst. Die Randisolierung wird 
dabei zunachst von aulieren isolierten Rollen 21a 
und 21b ubernommen, wobei der Draht 9a anschlie- 
(iend in Isolierschlauchen 22 geschutzt gefuhrt ist. Es 
wird an dieser Stelle ferner angemerkt, dass die 
hochste Feldstarke jeweils am geringsten Abstand 
zwischen der auf Hochspannung liegenden Elektro- 
de (also hier am Draht) und der Erde (also an der 
Kiihlwalze) oder einem auf geringerem Potential 
(Castfilm) liegenden Punkt auftritt. Im vorliegenden 
Fall ist dies bei einer drahtformigen Elektrode der 
Umfangspunkt, der einem geringeren Potential oder 
der Erde (Massepotentia!) am nachsten liegt. Das 
elektrische Feld wird auch bei noch hoch isolierenden 
Fuhrungsrollen jeweils durch die Materialeigenschaf- 
ten dieser Fuhrungsrollen (Dielektrizitat usw.) ge- 
stort, weshalb die den Castfilm gegeniiberliegende 
Kante bzw. das Umfangsteil des Drahtes moglichst 
nichtzu tief in dem Material der isolierenden Rolle lie- 
gen, sondern moglichst frei liegen solite. Von daher 
ist aus Fig. 3 zu ersehen, dass die Tiefe der Nut 16 
geringer ist als das QuerschnittsmaB des Drahtes 9a, 
sogar im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel geringer ist 
als das halbe Durchmessermaft des Drahtes 9a. 
Werte von weniger als 50 %, insbesondere weniger 
als 30 %, 20 % Oder sogar 10 % des Durchmesser- 
mafies des Drahtes sind giinstig. Um noch eine aus- 
reichende Justiersicherheit zu gewahrleisten, ist si- 
cherlich ein Tiefenmali der Nut von weniger als 5 
odereventuell 10 bezogen auf das DurchmessermaU 
des Drahtes 9a als optimal zu bezeichnen. Zur Er- 
zeugung der Zugspannung im Draht kann der Draht 
beispielsweise an beiden gegenuberliegenden Sei- 
ten eingespannt sein, wozu im gezeigten Ausfiih- 
rungsbeispiel nach Fig. 2 jeweils gegenuberliegend, 
also jeweils nach auBen seitlich versetzt zum Cast- 
film 7 jeweils eine Rolle 24a bzw. 24b angeordnet ist, 
woruber der Draht 9 gespannt gehalten werden kann. 
Dabei kann beispielsweise die links in Fig. 2 gezeigte 
Rolle 24a als Vorratsrolle fur den als Elektrode die- 
nenden Draht 9 dienen, und die rechts gezeigte Rolle 
24b als Aufwickeirolle fiir verbrauchten Draht. Je 



nach Bedarf kann dann kontinuierlich, getaktet oder 
zu bestimmten Zeitabschnitten jeweils ein neuer 
Draht zugefiihrt und der verbrauchte Draht abgezo- 
gen werden, in dem beispielsweise beide Rollen 24a, 
24b in Fig. 2 im Gegenuhrzeigersinn verdreht wer- 
den. Nach dem Sperren der Rolle 24a bzw. 24b kann 
jeweils die andere Rolle noch so um ein geringes 
Ma(i verdreht werden, dass eine entsprechende Zug- 
spannung auf den Draht 9', 9a eingeleitet wird, um so 
die Elektrode vordefiniert zu halten. 
[0046] Ein weitgehend vergleichbares Ausfuhrungs- 
beispiel ist in Fig. 4 gezeigt. Die Elektrode 9' besteht 
hier jedoch nicht aus einem Draht 9a, sondern aus ei- 
nem Leitungs- oder Klingenband 9b. Werden diese 
Bander oder Klingen 9b mit einer entsprechenden 
Tragerstruktur, d.h. einer Tragerkontur 15 versehen, 
auf die sie entweder geschweilit, gelotet, geklebt 
Oder in sonstiger Weise befestigt werden, so konnen 
die entsprechenden Aktoren 17 direkt mit dieser Tra- 
gerstruktur gekoppelt werden. Dadurch sind Verstel- 
lungen sowohl in positiver als auch in negativer Rich- 
tung der Wirklinie moglich, also auf die Kuhlrolle oder 
-waize 3 zu bzw. auch von der Umfangsflache der 
Kuhlrolle oder- waIze 3 weg. Um dies zu gewahrleis- 
ten, sollte die Tragerstruktur, d.h. die Tragereinrich- 
tung Oder Tragerkontur 15 sowie eventuell das Elek- 
trodenmaterial 9b bevorzugt segmentiert werden, 
wie dies in Fig. 4 dargestellt ist. Die Hochspannungs- 
zufuhrung erfolgt direkt iiber das Band oder die Klin- 
ge. Auch in diesem Ausfuhrungsbeispiel sind die Ak- 
toren 17 ebenfalls wiederum iiber eine maschinen- 
oder vorrichtungsseitige Trager- oder Halteeinrich- 
tung 20 gehalten und fixiert. Auch in diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel konnen die Aktoren 17 so betatigt wer- 
den, dass ein Darstell- oder Einstellelement 17' zu- 
nehmend welter axial ausgefahren oder zuriickge- 
fahren werden kann, wobei an diesem Verstell- oder 
Einstellelement 17" am vorlaufenden Ende dann das 
entsprechende Klingenband 9b befestigt ist. 
[0047] In diesem Ausfiihrungsbeispiel liegt die Wir- 
klinie 109 wieder unmittelbar benachbart zum Vor- 
oder Castfilm 7. 

[0048] Die Segmentierung wird durch eine Vielzahl 
von in Langsrichtung des Leitungs- oder Klingenban- 
des 9b eingebrachten Schlitz- oder Ausnehmungen 
27 hergestellt, die von der zur Kuhlwaize 3 gegenii- 
ber liegenden ruckwartigen Seite 28 in die jeweiligen 
elektrisch leitfahigen Bander 9b eingebracht sind und 
im Abstand 19 zur Wirklinie 109 enden, so dass eine 
elektrisch durchgangige bandformige Leitung er- 
zeugt wird. Durch diese Segmentierung wird der Ein- 
steilprozess unterstutzt und optimiert. 
[0049] Gegebenenfalls kann zur Stabilisierung beid- 
seitig der bandformigen Elektrode 9b noch eine be- 
vorzugt elektrisch nicht leitfahige Stutzeinrichtung 31 
ausgebildet sein, so dass die bandformige Elektrode 
9b quasi sandwichartig zwischen den seitlichen 
Stutzwanden oder Stiitzeiementen gehalten ist, wo- 
bei durch die unterschiedliche Einstellung die Wirkli- 
nie 109 in Richtung WaIze 3 iiber die Unterkante die- 
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ser Stutzwande nach unten ubersteht, ohne mit dem 
Vorfilm 7 in Beruhrung zu kommen (Fig. 5). Aus dem 
Ausfuhrungsbeispiel gemad den Fig. 4 und 5 ist zu 
ersehen, dass die einzelnen Segmente des Kiingen- 
bandes 9b uber die Arbeitsbreite, d.h. also die Breite 
der einzelnen Segmente 9" zwischen zwei Sciilitzen 
27 jeweils gleich sein l<ann, dass aber ebenso diese 
Segmentbreite zwisclien zwei Sclilitzen 27 unter- 
schiedlich ausgebildet sein kann. In Fig. 4 ist das 
mittlere Segment 9" schmaler ausgebildet. Dies er- 
offnet die Moglichkeit, ein Klingenband zu verwen- 
den, das jeweils in Abhangigkeit der Eigenschaften 
eines Castfilmes bzw. in Abhangigkeit der Ausfiih- 
rung der Schmelzduse optimal angepasst sein kann. 
Bel dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 4 ist nur bei- 
spielhaft und willkiirlich gezeigt, dass dort der Ab- 
stand der Wirklinie 109 zum Castfilm 7 geringer ein- 
gestellt ist, indem ein Einsteli- und Verstellglied 17' ei- 
nes mittleren Aktor 17 welter ausgefahren ist. 
[0050] Anhand von Fig. 6 ist eine variable Einstel- 
lung und Veranderung der Tragstruktur bzw. der 
Tragkontur unter Venwendung einer einstellbaren 
Fuhrungseinrichtung 35 gezeigt. 
[0051] Bel diesem Ausfuhrungsbeispiel wird ent- 
sprechend Fig. 6 ein Band, d.h. ein sog. Klingenband 
9b, langs der enwahnten Fuhrungseinrichtung 35 ge- 
fuhrt, die durch Aktoren 17 entsprectiend mit variab- 
lem Abstand zum sog. Castfilm 7 eingestellt werden 
kann (wobei die Aktoren 17 in Fig. 6 der Einfachheit 
halber weggelassen und zeichnerisch nicht darge- 
stellt sind, sie greifen allerdings bei der Fuhrungsein- 
richtung 35 an, urn diese in unterschiedlicher Ab- 
standslage zum Film 7 zu bringen bzw. einstellen zu 
konnen). Das elektrisch leitfahige Band oder Klingen- 
band 9b wird aulierhalb der Breite des zu behandeln- 
den Filmes von einer Halte- oder Abspul- bzw. Aufs- 
pulvorrichtung 37 gehalten, wobei beispielsweise 
eine Abspul-Spule 37a auf dereinen Seitedes Kunst- 
stofffilms und eine Aufspulrolle 37b auf der gegenu- 
berliegenden Seite des Filmes angeordnet sein kann. 
Eine Beschadigung der aktiven Kante, die die Wirkli- 
nie 109 bildet, wird dadurch vermieden, dass das 
Band im Bereich zwischen der Halte- oder Abspul- 
bzw. der Aufspulvorrichtung 37a, 37b und damit am 
Anfang bzw. am Ende der Fuhrungseinrichtung 35 
um 90° gedreht wird (entsprechend dem Prinzip des 
Mobius-Bandes), was bei diesen verwendeten dun- 
nen Klingenbandern 9b problemlos moglich ist. Auf 
den Spulen liegen die Bander also flach aufgewickelt 
und werden im Bereich des zu behandelnden Filmes 
senkrecht zu diesem oder im Wesentlichen senkrecht 
zu diesem aufgestellt. 

[0052] Anhand von Fig. 7 ist eine schematische 
Querschnittsdarstellung durch diese Fuhrungsein- 
richtung 35 gezeigt, die im Querschnitt U-formig ge- 
staltet ist, und die als Fuhrung der Klingenbander ver- 
wendetwird. 

[0053] Die Anpassung der diinnen Bander oder 
Klingenbandern 9b mit geringer Hohe erfolgt tiber die 
Dehnung der Bander iiber die verschiedenen Seg- 



mentlangen 35' der Fuhrungseinrichtung 35. Dazu ist 
in Fig. 7 ein Ausschnitt der Fuhrungseinrichtung 35 
gezeigt, woraus zu ersehen ist, dass die Fuhrungs- 
einrichtung mit der im Querschnitt U-formigen Fuh- 
rung fur die Bander aus einer verform- und damit ein- 
stellbaren Fuhrungseinrichtung 35 besteht, die ab- 
schnittsweise uber eine Vielzahl von Aktoren 17 in ih- 
rer Lage einsteli- und veranderbar ist. Die Aktoren 17 
greifen von daher in Langsrichtung der Fuhrungsein- 
richtung 35 unter Ausbildung der Fuhoingskontur 15 
an dieser Fuhrungseinrichtung 35 an, um deren Lage 
im Verhaltnis zu dem darunter befindlichen Film un- 
terschiedlich einstellen zu konnen. Haufig genugt 
eine Verstellung der Wirklinie 109 in der GroBenord- 
nung <1/10 mm, um eine Optimierung der Wirklinie 
zu erreichen. Aullerdem ist es moglich, das Elektro- 
oder Klingenband 9b innerhalb der Fuhrungsschlitze 
35a (nutformige Ausnehmung der Fuhrungseinrich- 
tung 35 bzw. in den Fuhrungssegmenten 35') leicht 
zu verkippen, um die notige Anpassung zu erreichen, 
ohne dass die Funktionsweise der Bander oder Klin- 
genbander abnimmt. In dem eriauterten Fall kann 
beispielsweise ein ohne Querschnitte 27 ausgebilde- 
tes elektrisch leitfahiges Band oder Klingenband 9b 
verwendet werden. 

[0054] Anhand von Fig. 8 und 9 ist gezeigt, dass die 
Bander oder Klingenbander 9b auch mit entspre- 
chenden Fuhrungseinrichtungen und Fuhrungsmit- 
teln, Aussparungen oder sonstigen Strukturen verse- 
hen sein konnen, um eine optimale Fuhrung langs ei- 
ner Fuhrungseinrichtung 35 zu ermoglichen. 
[0055] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel gemad 
Fig. 9 und 10 ist die Fuhrungseinrichtung oder Fuh- 
rungsschiene 35 mit einer in Querschnittt T-formigen 
Ausnehmung gezeigt, wobei das Klingenband 9b 
ebenfalls im Querschnitt T-formig gestaltet ist und in 
der entsprechenden Ausnehmung unveriierbar ge- 
fiihrtwird. Das Klingenband 9b stehtdabei unter Bil- 
dung seiner Wirklinie 109 nach unten hin uber die so 
gebildete Fuhrungsschiene uber, d.h. ragt aus dem in 
Langsrichtung der Fuhrungsschiene veriaufenden 
Schlitz nach unten hin vor. Durch die gegentiberiie- 
gende T-formige Querausformung des Klingenban- 
des 9b jedoch wird die exakte Fuhrung gewahrieistet. 
Die Fuhrungsschiene selbst kann aus einem biegba- 
ren Material bestehen, oder ebenfalls aus einzelnen, 
relativ zueinander verstellbaren Sektoren gemali 
Fig. 8, um dann uber die erwahnten Aktoren 17 die 
gewunschte Einstellung vornehmen zu konnen. Die 
Segmentierung des Klingenbandes 9b ist so ausge- 
bildet, dass bevorzugt das Ende 27" der Schlitze 27 
noch innerhalb der Fuhrungseinrichtung oder Fuh- 
rungsschiene 35 zu liegen kommt. 
[0056] Es wird angemerkt, dass in Fig. 9 eine Quer- 
schnittsdarstellung durch die Fuhrungsschiene ge- 
ma(i Fig. 8 wiedergegeben ist. 
[0057] In dem Ausfuhrungsbeispiel gemali Fig. 10 
und 11 ist anstelle eines T-formigen Klingenbandes 
im Querschnitt ein L-formiges Klingenband verwen- 
det worden, wobei dann die Fuhrungsschiene bevor- 
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zugt wiedemm einen entsprechenden Hohlraum auf- 
weist. Auch hier wird die Fiihrungsschiene wieder 
uber Aktoren im gewunschten Sinne ein- und ver- 
stellt. . 

[0058] Nachfolgend wird aniiand von Fig. 12 auf ein 
weiteres Ausfuhrungsbeispie! einer Elel<trode 9, d.li. 
insbesondere auf eine elektrostatisclne Pinning-Elek- 
trode 9 mit einer Wirklinien-Verstelleinrichtung einge- 
gangen. 

[0059] Insbesondere beim Pinning von Polya- 
mid-Filmen werden Inaufig die Nadelleisten 9c als 
elektrostatische Aniege-Einheit verwendet. Die Elek- 
tronadeln 9c werden dabei im Ausfulirungsbeispiel 
auf einen Grundtrager 109c befestigt, beispielsweise 
gescliweiBt, gelotet, verklebt oder dergieichen. Der 
Grundtrager besteht dabei bevorzugt aus einem Tra- 
germaterial in Form von einem oder mehreren Dijnn- 
blechstreifen 109c oder einem oder mehreren Drah- 
ten 109c. Die Elektronadein 9c liegen dabei dicht an- 
einander und eriauben damit eine sehr geringe Tei- 
lung. Bevorzugt weist dabei die Nadelleiste 9c eine 
Teilung auf, die kleiner oder gleicli ist 1 mm, vorzugs- 
weise kleiner oder gleich 0,5 bis 0,33 mm. DieserTra- 
ger oder Grundtrager 109c wird dabei zumlndest auf 
einer Seite langs uber alle Nadein hinweg mit diesen 
befestigt, beispielsweise entsprechend Fig. 12 auf 
beiden Seiten der Nadelreihe in zwei versetzt zuein- 
ander liegenden Hohen. In diesem Falle gemaft 
Fig. 12 sind also vier Tragerstreifen 109c in Parallel- 
lage zueinander vorgesehen, die die quer zur Zeiche- 
■ nebene hintereinander angeordneten Nadein mitein- 
ander verbinden. Die Nadelleisten 9c sind im Ausfiih- 
rungsbeispiel gemaU Fig. 12 mittels zwei Klemmhalf- 
ten 45 gehalten, die auch als Klemmbacken bezeich- 
net werden konnen, und zwar mittels einer Klemm- 
korpereinrichtung 47. Diese kann aus einer oder 
mehreren langs der Klemmbacken 45 in Abstanden 
angeordneten Schraubelementen, d.h. schraubenar- 
tigen Schraubelementen, bestehen, wobei durch Ein- 
drehen dieser Schraubenelemente (durch Drehen 
des Schraubenkopfes) der Schraubenschaft zuneh- 
mend weiter in den im Schraubenkopf gegenuberlie- 
genden Klemmbackenteil 45 eingedreht wird, wozu 
die Bohrung 49 in dieser in Fig. 12 links liegenden 
Klemmbacke mit einem Innen- und der Schrauben- 
korper 47 mit einem Auiiengewinde versehen ist. 
[0060] In Fig. 12 ist diese Ausfuhrungsform im 
Querschnitt und in Fig. 1 3 auszugsweise in Seiten- 
ansicht wiedergegeben. 

[0061] Daraus ist zu entnehmen, dass eine Nadel- 
leiste in Form eines endlosen Bandes oder in Form 
einzelner Segmente gebildet ist, die eine kleine Tei- 
lung von bevorzugt weniger als 1 mm, insbesondere 
weniger als 0,75 mm, 0,5 mm oder sogar weniger als 
0,33 mm aufweist. Um diese geringe Teilung zu er- 
halten, werden bevorzugt Flachnadein verwendet. 
[0062] Insbesondere bei der Verklebung der Nadein 
mit dem Tragermateriai, d.h. mit dem Grundtrager 
109c, aber auch bei der Verschweiiiung oder Verlo- 
tung miteinander (wodurch ebenfalls ein die Nadel 



verbindender Grundtrager 109c gebildet wird), kann 
fertigungstechnisch nicht immer sichergestellt wer- 
den, dass die notwendige Hochspannungszufuhrung 
fur jede Einzelnadel gewahrleistet wird. Dies konnte 
in der Praxis auch zu einer Streifenbiidung fuhren, die 
nur durch den kompletten Ersatz einer Nadelleiste 
behoben werden kann. 

[0063] Von daher wird bevorzugt die Hochspan- 
nungszufuhrung gemaB der vorliegenden Erfindung 
im Rahmen der beschriebenen Ausfiihrung dadurch 
erreicht, dass ein weichmetallischer, leicht verform- 
barer Korper innerhalb des Klemmkorpers gepresst 
wird, beispielsweise in Form eines gut leitenden 
Rohrchens 43, beispielsweise in Form eines Kupfer- 
rohrchens 43 (Fig. 12). Dieses elektrisch gut leitende 
Rohrchen wird dabei plastisch verformt und gewahr- 
leistet so den gewunschten notigen geringen Uber- 
gangswiderstand. Die Kiemmung kann dabei manu- 
ell Oder aber halbautomatisch uber eine Mechanik, 
eine Hydraulik, eine Pneumatik oder dergieichen er- 
folgen, um z.B. auch einen getakteten Betrieb bei 
Endlosbandern zu eriauben, wenn diese durch die 
Fuhrungseinrichtung 35 gemafi Fig. 12 langs der 
Elektrode hindurchgefiihrt werden (wodurch standig 
neue unverbrauchte Nadein in die Elektrode einge- 
fiihrt und an der gegeniiberliegenden Seite ver- 
brauchte Nadein herausgefuhrt werden). 
[0064] Anstelle des Kupferrohrchens kann aber 
auch ein anderer gut leitfahiger Klemmkorper 43 ein- 
gesetzt werden. 

[0065] Die Hochspannungszufuhrung kann ferner 
an bestimmten Stellen an der Nadelleiste gepunktet 
befestigt werden. 

[0066] Anstelle einer Vielzahl von einzelnen mitein- 
ander zu verbindenden Nadein konnen auch Nadel- 
leistensegmente 9c' (Nadelkamme) verwendet wer- 
den, die also aus Paketen mit vorverbundenen Na- 
dein bestehen. Diese Nadelleistensegmente 9c' kon- 
nen Stoli an Stoli miteinander kombiniert werden. 
Die Verwendung einer Vielzahl von Nadelpaketen 
Oder Nadelsegmenten (die miteinander in Verbin- 
dung stehen) weist auch den Vorteil auf, dass, falls 
bei Oberschlagen einzelne Nadein abbrennen, dann 
nicht die gesamte Leiste, sondern nur noch das ent- 
sprechende Nadelpaket oder das entsprechende Na- 
deisegment ausgetauscht werden muss. 
[0067] Werden, wie vorstehend eriautert, Nadelleis- 
tensegmente 9c' Oder Nadelkamme venwendet, so 
konnen diese Segmente Stoli an StoB miteinander 
kombiniert werden, wozu lediglich ein neuer Hoch- 
spannungsverbinder bzw. ein sog. Klemmkorper 47 
eingebaut werden muss. Die Segmentverbindung ist 
auch niitzlich, falls bei Oberschlagen einzelne Na- 
dein abbrennen. Dann muss namlich nicht mehr die 
Gesamtleiste, sondern nur noch das entsprechende 
Segment ausgetauscht werden. 
[0068] In Fig. 1 3 ist zwischen zwei parallelen strich- 
punktierten Linien 51 angedeutet, wie breit beispiels- 
weise ein einzelnes Segment 9c' sein kann, wobei 
die StolJ an Stoli zusammengesetzten Segmente 
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dann die gesamte Nadelleiste 9c ergeben. 
[0069] Auch der Klemmkorper kann in einzeine 
Segmente gegliedert sein Oder aus einzeinen quer 
uber die Arbeitsbreite nebeneinander sitzenden 
Kiemmkorpersegmenten bestehen'. Ebenso kann 
aber eine Gesamtfuhrungseinriclitung vorgesehen 
sein, urn daruber eine Verstellung der Wirkungslinie 
fur die Nadelleisten zu gewahrleisten. Das Grund- 
prinzip ist dabei vergieichbar der Verstelimoglichkeit 
fur die Kiingenbander, nur dass im Falie von Nadel- 
leisten eine noch leichtere Verschiebung der einzei- 
nen Nadein gegeneinander moglich ist, wodurch eine 
Wirklinienverstellung eben noch einfacher realisier- 
bar. Eine Moglichkeit ist schematisch anhand von 
Fig. 14 eriautert. 

[0070] In diesem Ausfulnrungsbeispiel gemafi 
Fig. 14 ist ebenfalls w/ieder eine aiigemein als ma- 
schinen- oder vorrichtungsseitige Befestigungsein- 
richtung 20 w/iedergegeben, an welcher die Aktoren 
17 iiber die Arbeitsbreite des Castfilmes 7 angeord- 
net sind. Im gezeigten Ausfulnrungsbeispiel weisen 
die Aktoren wieder Einstell- oder Verstellelemente 
17" auf, die im gezeigten Ausfuhrungsbeispiei Ge- 
lenkpunkte 55 umfassen. Ein an diesem Geienkhebel 
ansetzender weiterer Abschnitt 17" eines Hebel- und 
Ubertragungsgestanges ist an einem Drehpunkt 57 
verdrehbar verankert, woruber ein weitere Betati- 
gungsabschnitt 117 mit einem Winkelansatz 117' ver- 
schwenkt werden kann. Wird mit anderen Worten 
iiber den Aktor 17 das Einstell- oder Verstellelement 
17" ausgefahren, so kann das Ubertragungsgestange 
mitdem Hebelabschnitt 17" und den Abschnitten 117 
und 117' im Uhrzeigersinne um den Gelenkpunkt 57 
verschwenkt werden, wodurch die jeweilige daruber 
beaufschlagte Nagelleiste nach unten hin ausgefah- 
ren wird. Dadurch wird der wirksame Abstand 19 zwi- 
schen VVirklinie 109 und Castfilm bzw. KQhIwaIze ver- 
ringert. Durch Einfahren des Betatigungsabschnittes 
17' am Aktor 17 kann eine umgekehrte Verstellbewe- 
gung durchgefuhrt werden. 

[0071] Anhand von Fig. 14 ist dabei auszugsweise 
eine Frontansicht durch einen Vertikalschnitt durch 
die beiden Klemmbacken 45 in Fig. 14 gezeigt, wor- 
uber der Haltemechanismus fur die Nadein zu erse- 
hen ist. In Fig. 15 ist die Klemm-Ubertragungsein- 
richtung gezeigt, allerdings ohne die Nadel 15. Dar- 
aus ist zu ersehen, dass die gesamte Halteeinrich- 
tung der Nadein jeweils iiber eine Fuhrungsstange 58 
in einer Fuhrungsbohrung 60 in Klemmbackenanord- 
nung 45 axial verschieblich ist, wobei dariiber auch 
die interne zwei miteinander verspannbare Backen 
63 umfassende Nadel-Halteeinrichtung axial verstell- 
bar ist. Zwischen diesen beiden klemmbackenartigen 
Halteabschnitten 63 konnen iiber Schraubeiemente 
65 die Nadelleisten miteinander verspannt gehalten 
werden, die dann in Axialrichtung iiber den eriauter- 
ten Verstellmechanismus verstellt werden. 
[0072] Bei der Verarbeitung bestimmter Kunststoff- 
filme bestehend aus bestimmten Materialien kann es 
zu einer starken Ausdampfung fliichtiger Bestandtei- 



ie kommen. Dies ist beispielsweise bei der Verarbei- 
tung von Kunststofffiimen der Fall, die aus Polyamid 
bestehen. Dies fiihrt dann zum Beschlagen der Elek- 
trode. Um dies zu verringern, konnen entlang der ge- 
samten Arbeitsbreite oder des wesentlichen Teils der 
Arbeitsbreite sog. Kondensationsfallen 71 ange- 
bracht werden. Diese Kondensationsfallen konnen 
beispielsweise gemaB der Querschnittsdarstellung 
nach Fig. 16 aus zwei Rohren bestehen, die auf bei- 
den Seiten parallel zu der Elektrode, also quer zur 
Abzugsrichtung des Castfilmes uber die Arbeitsbreite 
veriaufend angeordnet sind. Diese werden bevorzugt 
mit einem Kiihimedium durchstromt, das beispiels- 
weise aus Kuhlwasser oder Kuhlluft bestehen kann. 
An diesen Kondensationsfallen schlagtsich dann das 
Kondensat nieder. Wahrend der Reinigungsintervaile 
kann dann diese Kondensationsanordnung leichter 
gereinigt werden, als dies der Fail ware, wenn die ge- 
samte Pinning-Elektrode gereinigt werden miisste. 
[0073] Schlielilich wird auch noch angemerkt, dass 
die erwahnte Elektrode auch mit herangezogen wer- 
den kann, um uber die dariiber ermoglichte Wir- 
kungslinien-Verstellung letztlich auch das Dickenpro- 
fil des Castfilmes 7 uber die Arbeitsbreite zu beein- 
flussen. Denn durch eine entsprechende Verstellung 
der Wirkungslinie der Elektrode lasst sich die Fla- 
chenladungskraft und damit das Dickenprofil des 
KunststoffTiims beeinflussen. Denn haufig reicht die 
Dusenlippenverstellung der Schmelzdiise aufgrund 
des viskoseelastischen Verhaltens der Schmeize 
(beispielsweise durch das neck-in) nach der Diise 
noch nicht aus, um das Dickenprofil geeignet zu be- 
einflussen. Die im Rahmen der vorliegenden Anmel- 
dung erlauterte Regeleinrichtung konnte somit mit 
der Castfilm-Dickenmessung und Castfilm-Dickenre- 
gelung korreliert werden. 

[0074] Im Rahmen der verschiedenen Ausfiihrungs- 
beispiele, beispielsweise anhand von Fig. 5, 9 oder 
beispielsweise von Fig. 10 und 11 ist eriautert wor- 
den, dass die Fiihrungseinrichtungen 35 aus jedem 
beliebigen Material hergestellt werden konnen, wel- 
ches ein entsprechend geeignetes Elastizitatsmodul 
fur die Ruckstellung der durch die Aktoren aufge- 
brachten Krafte aufweist. Als geeignetes Material 
kann insoweit also Aluminium, Stahl etc. in Betracht 
kommen, uber das dann auch die Hochspannungs- 
zufiihrung erfolgt. Es kann sich aber auch um einen 
Isolierstoff handeln, wobei dann die Hochvolt-Zufiih- 
rung (HV-Zufuhrung) direkt iiber das Elektrodenma- 
terial gewahrleistet ist. 

[0075] Schliefilich kann - was in Fig. 1 7 in schema- 
tischem Querschnitt wiedergegeben ist - im Bereich 
der Elektrode, wie jeweils auf der vor- und nachlau- 
fenden Seite bezogen auf die Abzugsrichtung des 
Castfilmes 7 (also bevorzugt auf beiden Langsseiten 
in der Elektrode) jeweils zumindest ein Langskanal 
91 vorgesehen sein. Uber diese Langskanale kann 
die Eiektrodenanordnung mit Prozessgasen versorgt 
werden, die uber eine hohere lonenmobilitat verfii- 
gen. Dies fuhrt zu einer Spiilung der Elektrodenan- 
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ordnung gemafi> Pfeildarstellung mit diesen Prozess- 
gasen. Neben diesem Effekt erreicht man auch, dass 
die Kondensationsniederschlage durch Oligomer- 
ausdampfungen an den Elektroden verringert wer- 
den, und dass die Wirkung des Pinning weniger von 
den Umweltbedingungen in der Fertigungshalle ab- 
hangt. Derartige Langskanale fur die Zufuiirung von 
Prozessgasen konnen ebenso bei den Ausfuhrungs- 
beispielen gemaH der anderen Figuren vorgesehen 
sein. Die Spulung mit Prozessgasen kann bei der 
Verwendung von Nadelleisten auch iiber die Bolirun- 
gen von Hohlnadein erfolgen. 
[0076] Schliedlich kann aucli noch eine Aufheizein- 
richtung fur die Elektrode vorgesehen sein, da durch 
Beheizung der Elektrode ebenfalls der Kondensati- 
ons-Bildung entgegengewirkt werden kann. 

Schutzanspruche 

1. Elektrodenanordnung, insbesondere Pin- 
ning-Elektrodenanordnung fur die Herstellung von 
KunststoffTilmen, mit den folgenden Merkmalen: 

- die Elektrodenanordnung (9) umfasst eine Elektro- 
de (9"), die im Wesentlichen querzur Abzugsrichtung 
eines zu behandelnden KunststoffTilms (7) angeord- 
net ist, 

-die Elektrodenanordnung (9) umfasst eine Wirklinie 
(109), die dem zu behandelnden Kunststofffilm (7) 
am nachsten liegt, gekennzeichnet durch die folgen- 
den weiteren Merkmale 

- die Elektrode (9') und damit die Wirklinie (109) der 
Elektrode (9') ist zumindest in einigen Abschnitten 
der Elektrode (9") in Abhangigkeit von der Lage des 
zu behandelnden Films (7) und/oder zur Einstellung 
eines vorgebbaren Abstandes zu dem zu behandeln- 
den Film (7) variabel einstellbar. 

2. Elektrodenanordnung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine variabel einstellba- 
re Tragereinrichtung oder Tragerkontur (15) vorgese- 
hen ist, woruber die variabel einstellbare Elektrode 
(9') gehalten ist. 

3. Elektrodenanordnung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Elektrode (9') 
iiber die gesamte Arbeitsbreite, vorzugsweise uber 
die gesamte Breite des zu behandelnden Films (7) 
variabel einstellbar ist. 

4. Elektrodenanordnung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Elektrode (9') 
uber die gesamte Arbeitsbreite zumindest abschnitts- 
weise variabel einstellbar ist. 

5. Elektrodenanordnung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass iiber die 
Lange der Elektrode eine Vielzahl von Aktoren (17) 
beabstandet vorgesehen sind, woriiber eine variable 
Einstellung der Elektrode (9') durchfiihrbar ist. 



6. Elektrodenanordnung nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Aktoren (17) elek- 
trisch und/oder elektronisch ansteuerbar sind. 

7. Elektrodenanordnung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Elek- 
trode (9") manuell variabel unterschiedlich einstellbar 
ist. 

8. Elektrodenanordnung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Trage- 
reinrichtung Oder Tragerkontur (15) aus einer langs 
der Elektrodeneinrichtung angeordneten Vielzahl von 
Rollen (21) besteht, woruber die Elektrode (9') ge- 
fiihrt ist. 

9. Elektrodenanordnung nach einem der Ansprij- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Trage- 
reinrichtung Oder die Tragerkontur (15) aus einer im 
Wesentlichen im Querschnitt U-formigen Fiihrungs- 
einrichtung (35) besteht, langs der eine nach unten 
hin zumindest geringfiigig iiberstehende Elektrode 
(9') rausragt. 

10. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elektrode (9") aus einer Drahtelektrode (9a) besteht. 

11. Elektrodenanordnung nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Drahtelektrode (9a) 
zumindest an einer Seite unter nach auUen gerichte- 
ter Vorspannung gehalten ist, und dass die Elektrode 
(9") auf der gegenuberliegenden Seite des zu behan- 
delnden Films (7) ebenfalls nach aulien hin vorge- 
spannt oder eingespannt gehalten ist. 

12. -Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elektrode (9') langs einer Fuhrungseinrichtung (35) 
schrittweise oder kontinuierlich oder zu bestimmten 
Zeiten auslosbar langs der Fuhrungseinrichtung hin- 
durch bewegbar ist, woruber neue und unverbrauch- 
te Elektrodenabschnitte der Fuhrungseinrichtung 
(35) zufuhrbar und verbrauchte Elektrodenabschnitte 
aus der Fiihrungseinrichtung (35) herausfiihrbar 
sind. 

13. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elektrode (9') aus einem Elektro- und/oder Klingen- 
band (9b) besteht. 

14. Elektrodenanordnung nach Anspruch 13, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Elektro- oder Klin- 
genband (9b) durch Einleitung von Dehnkraften in 
der Fuhrungseinrichtung (35), vorzugsweise in einer 
im Querschnitt U-formig gestalteten Fiihrungseinrich- 
tung (35) zur Veranderung des Verlaufs der Wirklinie 
(109) zumindest leicht verkippbar ist. 
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15. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fulnrungseinrichtung (35) zur Veranderung der Lage 
der Wirl<linie (109) an der Elektrode (9') iageveran- 
derlich ist, vorzugsweise uber Aktoren (17) gesteuert 
lageveranderlich ist. 

16. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
sprCiciie 1 bis 15, dadurcin gekennzeichnet, dass das 
Leitungs- oder Klingenband (9b) in Langsrichtung 
versetzt liegend an der ruckwartigen Seite (18) in 
Richtung Wirklinie (1 09) iiber eine Teiibreite der Elek- 
trode (9') verlaufende Schlitze (27) aufweist. 

17. Elektrodenanordnung nach Anspruch 16, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Schlitze (27) in 
Schlitzenden (27') beabstandet zur Wirklinie (109) 
enden. 

18. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Elektro- oder Klingenband (9b) uber eine Abspu- 
leinrichtung (37, 37a) der Fuhrungseinrichtung (35) 
zufuhrbar und/oder uber eine Aufwickeleinrichtung 
(37, 37b) zur Aufnahme der verbrauchten Elektrode 
(9') aufwickelbar ist. 

19. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 8 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elektrode (9') vorzugsweise in Form eines Elektro- 
oder Klingenbandes (9b) mit Fiihrungsmitteln zur Er- 
zeugung einer definierten Positionierung in der Fuh- 
rungseinrichtung (35) und/oder zu einer definierten 
Vorschubbewegung langs der Fuhrungseinrichtung 
(35) versehen ist. 

20. Elektrodenanordnung nach Anspruch 19, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fuhrungsmittel aus 
Verformungen, Stegansatzen und dergleichen beste- 
hen, die sich quer zur Ebene des Elektro- oder Klin- 
genbandes erheben und in entsprechende Ausneh- 
mungen in der Fuhrungseinrichtung (35) eingreifen. 

21. Elektrodenanordnung nach Anspruch 20, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Elektro- oder Fuh- 
rungsband im Querschnitt L- oder T-formig gestaltet 
ist Oder derartige Strukturen umfasst. 

22. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elektrode (9") aus einer Nadelleiste (9c') besteht, die 
vorzugsweise eine Teilung von kleiner oder gleich 1 
rmim, insbesondere von kleiner oder gieich 0,5 bis 
0,33 mm aulweist. 

23. Elektrodenanordnung nach Anspruch 22, da- 
durch gekennzeichnet, dass die eine Vielzahl von 
Elektronadeln (9c) umfassende Nadelleiste (9c') 
iiber zumindest einen iangs der Nadelleiste (9c') ver- 
laufenden Grundtrager miteinander verbunden ist. 



24. Elektrodenanordnung nach Anspruch 23, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Grundtrager (109c) 
aus zumindest einer Schweidleiste, Lotleiste, Klebe- 
leiste Oder dergleichen besteht, die in Langsrichtung 
der hintereinander sitzenden Nadein (9c) diese ver- 
bindend angeordnet ist. 

25. Elektrodenanordnung nach Anspruch 23 
Oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
zwei Grundtrager vorgesehen sind, die an den ge- 
genuberliegenden Seiten der Elektronadel (9c) oder 
an einer Seite in Langsrichtung der Elektronadel (9c) 
versetzt angeordnet sind. 

26. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spriiche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Grundtrager (109c) eine Verstellung der einzelnen 
Elektronadeln (9c) in Richtung der Elektronadeln zur 
Verstellung derdurch die Spitzen der Elektrodnadeln 
gebildeten Wirklinie (109) ermoglicht. 

27. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 22 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Nadelleiste (9c') uber eine Vielzahl von in Langsrich- 
tung der Nadelleiste (9c') versetzt zueinander ange- 
ordnete Aktoren (17) in ihrer Lage zur Einstellung ei- 
ner unterschiedlichen variablen Wirklinie (109) ver- 
stellbar ist. 

28. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass uber 
einen jeweiligen Aktor (17) ein Einstell- oder Verstell- 
glied (17") ein- oder ausfahrbar ist, woriiber durch die 
Veranderung derwirksamen Lange des Einstell- oder 
Verstellgliedes (17') die zugehorige Abstutzstelle 
(17a) fur eine zugeordnete Elektrode (9, 9") und dar- 
iiber die Wirklinie (109) veranderbar ist. 

29. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass vor- 
zugsweise parallel zur Elektrode (9, 9") vorzugsweise 
auf der zur Abzugsrichtung des Castfilmes (7) vor- 
und/oder nachlaufenden Seite eine sog. Kondensati- 
onsfalle (71) angeordnet ist. 

30. Elektrodenanordnung nach Anspruch 29, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kondensationsfalle 
(71) aus einem mit Kuhlmittel durchstrombaren Rohr 
Oder mit Kuhlmittel durchstrombaren Rohranordnung 
besteht. 

31. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass fer- 
ner noch ein E-Feldmeter vorgesehen ist, welches 
bevorzugt der Elektrodenanordnung in Abzugsrich- 
tung des Castfilmes (7) nachgeordnet ist, und worii- 
ber die Elektrodeneinstellung und/oder die Breite ei- 
ner Schlitzdiise zur Zufuhrung des Castfilms (7) zu- 
mindest erganzend mit ein- und verstellbar ist. 
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32. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
mindest an einer Langsseite einer Elektrode (9", 9a, 
9b, 9c) und vorzugsweise an beiden Seiten der Elek- 
trode (9, 9', 9a, 9b, 9c) jeweils zumindest ein langs 
verlaufender Kanal (81) ausgebildet ist, worCiber Pro- 
zessgase zufiihrbar sind, die nach unten bin in Rich- 
tung Wirklinie (109) austreten konnen. 

33. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 1 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Regeleinrichtung vorgesehen ist, der die Daten einer 
Dickenprofilnness-Einrichtung bezuglich des Cast- 
films (7) zufiihrbar sind, und uber die Regeleinrich- 
tung die jeweiligen Aktoren (17) ansteuerbar sind. 

34. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Tragereinrichtung oder Tragerkontur (15) Rollen (21) 
umfasst, die vorzugsweise uber die Aktoren (17) in 
ihrer Lage verstellbar sind, wobei die Rollen (21) in 
Umfangsrichtung mit einer umlaufenden Nut (16) ver- 
sehen sind. 

35. Elektrodenanordnung nach Anspruch 34, da- 
durch gekennzeichnet, dass die umlaufende Nut (16) 
eine Tiefe aufweist, die kleiner ist als 50 % des 
Durchmessers des daruber gefiihrten Drahtes (9a), 
vorzugsweise geringer ist als 40 %, 30 %, 20 % oder 
sogar 10 % des Durchmessers des Drahtes (9a). 

36. Elektrodenanordnung nach einem der An- 
spruche 22 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Elektronadein (9c) aus Hohlnadein bestehen, durch 
die hindurch eine Spiilung mit Prozessgasen durchr 
fiihrbar ist. 



Es folgen 6 Blatt Zeichnungen 
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Anhangende Zeichnungen 
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Fig. 12 
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